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 การศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้จิยัมีความหวงัเป็นอยา่งยิง่เพื่อช่วยสนบัสนุนการท างานของบริษทั ฯ 
ท่ีผูว้จิยัไดป้ฏิบติังานอยูใ่นปัจจุบนั หาแนวทางในการแกปั้ญหา และสนบัสนุนใหเ้กิดการลดตน้ทุน
ค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นของกระบวนการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป พร้อมทั้งช้ีแนะให้
ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนและนโยบายต่าง ๆ ไดเ้ห็นความส าคญัของการด าเนินการปฏิบติังาน
ของหน่วยงานวางแผนการผลิต ซ่ึงมีส่วนส าคญัในการด าเนินการในขั้นตอนแรกท่ีส่งผลใหเ้กิด
ประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงาน วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยความกรุณาช่วยเหลือ 
เป็นอยา่งดีจาก ดร.นพดล เดชประเสริฐ อาจารยท่ี์ปรึกษาวทิยานิพนธ์ไดถ่้ายทอดความรู้ใหค้  าปรึกษา
ช้ีแนะแนวทางใหค้  าแนะน าแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ตลอดจนดูแลเอาใจใส่ตลอดระยะเวลา 
การศึกษาวจิยัและเป็นก าลงัใจดว้ยดีเสมอมา ผูว้จิยัรู้สึกซาบซ้ึงในความกรุณาเป็นอยา่งยิง่ 
 ขอขอบพระคุณ  คณะกรรมการสอบป้องกนัเคา้โครงวทิยานิพนธ์และคณะกรรมการสอบ
วทิยานิพนธ์ ท่ีไดก้รุณาใหค้วามรู้ ใหข้อ้เสนอแนะในการปรับปรุง แกไ้ขและวจิารณ์ผลงาน  
ท าใหว้ทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 
 ขอขอบพระคุณอาจารยท่ี์ปรึกษาหลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต ส าหรับผูบ้ริหาร  
รุ่นท่ี 39 และเพื่อน ๆ หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต ส าหรับผูบ้ริหาร ท่ีคอยใหค้  าแนะน า  
และเป็นก าลงัใจตลอดระยะเวลาการศึกษา จนท าใหผู้ว้จิยัประสบความส าเร็จ 
 ขอขอบพระคุณ คณาจารย ์วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพาท่ีใหว้ชิาความรู้
เพิ่มพนูแก่ขา้พเจา้ท าใหส้ามารถน าความรู้ไปใชใ้นการพฒันาตนเอง พฒันางาน พฒันาบริษทั  
และพฒันาประเทศชาติต่อไป 
 ขอขอบพระคุณหวัหนา้งาน เพื่อร่วมงาน บุคลากรจากบริษทั ฯ กรณีศึกษาทุกท่าน 
ท่ีไดใ้หค้  าแนะน าและความร่วมมือในการด าเนินการวจิยัจนส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี 
 ทา้ยสุดขอขอบคุณครอบครัวงนัเกาะ ครอบครัวอดุลวฒันชยั และเพื่อน  ๆ ทุกท่าน 
ท่ีใหก้ารสนบัสนุนและใหก้ าลงัใจในการศึกษาเล่าเรียนเสมอมา จนประสบความส าเร็จมาจน 
ตราบเท่าทุกวนัน้ี 
 สาระคุณประโยชน์และคุณค่าใด  ๆ ท่ีไดจ้ากวทิยานิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบ 
เป็นเคร่ืองบูชาพระคุณแด่บิดา มารดา คณาจารย ์ผูป้ระสิทธ์ิประสาทวชิา และผูมี้พระคุณท่ีมิได้ 
เอ่ยนามทุกท่านท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการศึกษาคร้ังน้ี 
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 สุพตัรา งนัเกาะ: การออกแบบการวางแผนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ: กรณีศึกษา
โรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตจงัหวดัระยอง  (DESIGN OF PRODUCTION 
PLANNING FOR EFFECTIVENESS: STUDY WITH BEVERAGE PACKAGING MANUFACTURING) 
อาจารยผ์ูค้วบคุมวิทยานิพนธ์: นพดล เดชประเสริฐ, บธ.ด. 195 หนา้. ปี พ.ศ. 2559. 
 
 การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือ 1) เพ่ือศึกษาปัจจยัท่ีมีผลในการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ท่ีมีประสิทธิภาพ 2) เพ่ือใชเ้ป็นแนวทางในการวางแผนผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ ดว้ยตน้ทุน
ต ่าสุดของปริมาณการจดัเกบ็กบัพ้ืนท่ีท่ีมีจ ากดั 3) เพ่ือลดระยะเวลาของการวางแผนการผลิตตั้งแต่ตน้จนกระทัง่
ส่งมอบสินคา้ใหก้บัลกูคา้ (Lead time production) ส าหรับโรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขต
นิคมอุตสาหกรรมอิสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัระยอง 
 งานวิจยัน้ีเป็นงานวิจยัแบบผสมผสานซ่ึงประกอบดว้ยงานวิจยัเชิงคุณภาพ อนัไดแ้ก่การวิจยั
เอกสารและเกบ็ขอ้มลูกลุ่มตวัอยา่งสินคา้ 4 ชนิด และการประชุมกลุ่ม (Focus group) ไดแ้ก่ ตวัแทน 
ฝ่ายผลิต ตวัแทนฝ่ายคลงัสินคา้ ตวัแทนฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ และตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต เพ่ือน า
ผลสรุปไปหาแบบจ าลองส าหรับการด าเนินการวิจยัเชิงปฏิบติัการ ซ่ึงเป็นงานวิจยัเชิงปริมาณและ 
ในขั้นตอนการด าเนินการวิจยัเชิงปฏิบติัการนั้น ผูวิ้จยัไดส้รุปผลการวิจยัและน าเสนอในการประชุมกลุ่ม  
ซ่ึงเป็นการเกบ็ขอ้มลูจากการสมัภาษณ์จาก ตวัแทนฝ่ายผลิต ตวัแทนฝ่ายคลงัสินคา้ ตวัแทนฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ และตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต และน าผลการสมัภาษณ์ไปสรุปผลเพ่ือน าไปปรับปรุง 
การด าเนินการวิจยัเชิงปฏิบติัการต่อไปอีกเพ่ือใหไ้ดผ้ลและขอ้สรุปท่ีดีท่ีสุด และในขั้นตอนสุดทา้ยผูวิ้จยั  
ไดท้ าการสรุปผลการวิจยัทุกขั้นตอนเพ่ือน าเสนอต่อคณะผูบ้ริหารอนัไดแ้ก่ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการแผนก
ห่วงโซ่อุปทาน ผูจ้ดัการแผนกการเงิน ผูจ้ดัการแผนกผลิต ผูจ้ดัการแผนกควบคุมคุณภาพ และผูจ้ดัการ
แผนกการพฒันาระบบอยา่งต่อเน่ือง 
 ผลการวิจยัพบวา่ 1) การออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพนั้นตอ้งมีขนาด 
การผลิตท่ีเหมาะสมท่ีส่งผลใหต้น้ทุนการผลิต ตน้ทุนการจดัเกบ็สินคา้คงคลงั อยูใ่นระดบัท่ีต ่าท่ีส่งผลให้
เกิดประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรสูงท่ีสุด และของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก 
การผลิตต ่าท่ีสุด ซ่ึงหมายความวา่ การออกแบบการผลิตดว้ยขนาดประหยดัท่ีสุด หมายถึง ส่งผลต่อประสิทธิภาพ
โดยรวมดงัท่ีกล่าวมาดีท่ีสุดเป็นภาพรวม ไม่ใช่ดีเพียงอยา่งใดอยา่งหน่ึง 2) การออกแบบการผลิต 
ท่ีมีประสิทธิภาพท าใหส้ามารรถควบคุมตน้ทุนสินคา้คงคลงัและลดระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ได ้ 
และท าใหท้ราบวา่ปัจจยัหลกัท่ีส่งต่อประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตไดแ้ก่ ความพร้อมของวตัถุดิบ
และเคร่ืองจกัร เป็นปัจจยัหลกัส าคญัท่ีโรงงานตอ้งใหค้วามส าคญั 3) จากผลการออกแบบการวางแผน 
การผลิตดงักล่าว ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเกบ็สินคา้คงคลงัลดลง 
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 This research attempts 1) to study factors contributing to effective planning of work in 
process inventory; 2) to find a guideline for planning of work in process inventory with lowest 
cost in limited inventory area; 3) to reduce time to make a production plan starting from the initial 
stage to delivery process (Lead time production) for a beverage packaging manufacturer in Eastern 
Seaboard Industrial Estate in Rayong province. 
 This study applied mixed methods of qualitative study including literature review, 
collecting four types of samplings, and focus group with representatives from production, 
inventory, quality check, and production planning in order to find model for operational research 
which is quantitative research study and the process.  It came to conclusion and presentation that 
the data from interviews with representatives from production, inventory, quality check, and 
production planning in focus group can be used to improve further operational research. To reach 
effectiveness and best conclusion, in the last stage, conclusion in each process were proposed to 
administrators including factory manager, supply chain manager, financial manager, production 
manager, quality control manager, and system development manager continuously.  
 The findings reveal that 1) to reach effectiveness, in production planning, there should 
be the right production that constantly impacted the cost of production, the cost of inventory as 
well as the efficiency of machine and the total effectiveness of machine at the highest level, with 
the lowest degree of the waste from production. The most economical production design mean the 
most effective design in all factors. 2) efficient production design could control the cost of 
inventory and reduce time of delivery.  The basic factors contributing to effectiveness of 
production planning included the readiness of raw material and engine which is the crucial factor 
in factory. 3) The results from mentioned production planning can reduce the cost of inventory. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 

ทีม่าและความส าคญัของปัญหา  
 กิจการท่ีจะประสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจไดน้ั้น ตอ้งมีความสามารถในการบริหาร
ตน้ทุนสินคา้ ลดระยะเวลาท่ีใชใ้นการท ากิจกรรม และสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้
ไดท้ั้งในเร่ืองของคุณภาพและการส่งมอบสินคา้ไดใ้นระยะเวลาอนัรวดเร็วเหนือกวา่คู่แข่ง ในช่วง
เวลาสิบกวา่ปีท่ีผา่นมาน้ีมีการเกิดแนวคิดและทฤษฏีใหม่ ๆ เก่ียวกบัการจดัการบริหารตน้ทุนสินคา้ 
การจดัการคลงัสินคา้ การจดัการระบบการผลิตใหมี้ความสั้นกระชบั รวดเร็ว และมีของเสีย 
ในกระบวนการผลิตท่ีต ่าท่ีสุด ซ่ึงแนวคิดทฤษฏีต่าง ๆ สามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรม 
การผลิตและการด าเนินธุรกิจต่าง ๆ ใหส้ามารถประสบความส าเร็จอยา่งมากมาย เช่น ระบบลีน 
ระบบ Just-In-Time ระบบการจดัการคลงัสินคา้ ระบบ Lot-sizing ระบบ Logistics ระบบ Supply 
chain management (รชฎ ข าบุญ, 2556) ซ่ึงในน าหลกัการทฤษฏีและแนวคิดต่างเหล่าน้ีมาใชจ้ริง 
ลว้นแต่จะตอ้งศึกษาอยา่งละเอียดถ่ีถว้น และมีความเขา้ใจอยา่งถ่องแทถึ้งขอ้ดีขอ้เสีย และขอ้จ ากดั
ในการด าเนินงาน ซ่ึงในการน ามาประยกุตใ์ชง้านไดจ้ริงกบัการด าเนินธุรกิจของแต่ละอุตสากรรม
นั้นตอ้งคน้ควา้หาวธีิการท่ีสามารถท าใหด้ าเนินการใหเ้ป็นไปไดอ้ยา่งสะดวก มีความประหยดั 
กบัธุรกิจและเห็นผลท่ีชดัเจน 
 ความสามารถในการจดัการทรัพยากรต่าง ๆ และการลดตน้ทุนในการด าเนินงาน จึงเป็น
ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั เป็นสุดยอดปรารถนาของทุกกิจการท่ีตอ้งด าเนินงานท่ามกลาง 
ความผนัแปรท่ีเปล่ียนแปลง ซ่ึงทุกธุรกิจยอ่มจะท าทุกวถีิทางท่ีจะเฟ้นหากลยทุธ์ท่ีเฉียบคมท่ีสุด  
เพื่อน ามาสู่การสร้างความไดเ้ปรียบดงักล่าวเหนือคู่แข่ง แต่อยา่งไรก็ตาม การไดม้าซ่ึงความไดเ้ปรียบ 
ท่ีเหนือชั้นนั้น ยงัไม่ยากล าบากเท่ากบัรักษามนัเอาไว ้บ่อยคร้ังท่ีหลายท่านคงเห็นบริษทัท่ีคร้ังหน่ึง
เคยเกรียงไกรอยา่งมาก แต่ก็ตอ้งประสบกบัปัญหาและสภาวะถดถอยลงไปเร่ือย ๆ จนกระทัง่ 
บางแห่งถึงกบัลม้ไปโดยท่ีไม่สามารถฟ้ืนตวักลบัมายนือยูจุ่ดเดิมไดอี้กเลย วธีิรักษาการไดเ้ปรียบ
ทางการแข่งขนั จึงเร่ิมมีการพยายามวเิคราะห์หาแนวคิดกลยทุธ์ต่าง ๆ ท่ีนอกจากจะน าไปสู่ 
ความไดเ้ปรียบแลว้ ยงัตอ้งสามารถท านุบ ารุงใหค้งอยูใ่นระยะยาวอยา่งต่อเน่ืองไดอี้กดว้ย เน่ืองจาก
ไม่มีคู่แข่งรายใดท่ีจะยอมอยูเ่ฉย มองดูธุรกิจของเราเติบโตต่อไปไดอ้ยา่งราบร่ืน หากกิจการของเรา
ประสบความส าเร็จในระดบัหน่ึง ก็ตอ้งมีผูท่ี้พยายามจะเขา้มาร่วมต่อสู้แยง่ชิงผลประโยชน์จาก
ความส าเร็จนั้นดว้ย ไม่ชา้ก็เร็ว 
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 ปัจจุบนัการจดัการการวางแผนการผลิต ถือเป็นกิจกรรมหลกัท่ีส าคญัส าหรับ  
ทุกอุตสาหกรรมการผลิตไม่วา่จะเป็นขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ่ การจดัการวางแผนการผลิตเป็น
กิจกรรมการวางแผนสั่งซ้ือวตัถุดิบ การวางแผนการผลิต ตลอดจนการจดัเก็บสินคา้ใหอ้ยูใ่นปริมาณ
ท่ีประหยดั เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต ่าสุดส าหรับธุรกิจ  
 ในงานดา้นการบญัชี ตอ้งมีการก าหนดตวัเลข อตัราผลก าไรของธุรกิจเพื่อใหไ้ดผ้ลก าไร
สูงสุด จึงน าไปสู่การออกแบบการวางแผนการผลิตท่ีประหยดั เพื่อการพยากรณ์การสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
การผลิตสินคา้ ตลอดจนการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปใหอ้ยูใ่นปริมาณท่ีประหยดั ซ่ึงทุกธุรกิจยอ่มมี
ขอ้จ ากดัในการลงทุนดา้นพื้นท่ีส าหรับคลงัสินคา้ ก าลงัการผลิต ตลอดจนความตอ้งการของลูกคา้ 
ท่ีตอ้งการการจดัส่งสินคา้ในระยะเวลาอนัรวดเร็ว นัน่หมายถึง ระยะเวลาในการส่งค าสั่งซ้ือจนถึง
การส่งมอบในระยะเวลาอนัรวดเร็ว จากความตอ้งการสินคา้ท่ีรวดเร็ว และตอ้งเตรียมวตัถุดิบให้
เพียงพอส าหรับค าสั่งซ้ือ พร้อมกบัการผลิตสินคา้เป็นไปดว้ยความรวดเร็วและถูกตอ้ง มกัประสบ
ปัญหาเก่ียวกบัระบบการวางแผนการผลิตสินคา้ ดงัน้ี 
 1.  การจดัการออกแบบการวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับการผลิตเป็นสินคา้
ส าเร็จรูปใหท้นักบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 2.  พื้นท่ีการจดัเก็บวตัถุดิบ และสินคา้ส าเร็จรูปท่ีมีจ ากดั 
 3.  การจดัตารางการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปตามก าลงัการผลิตใหท้นักบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ 
 4.  ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป 
 

 
 
ภาพท่ี 1-1  ขอ้มูลเปรียบเทียบงบประมาณกบัผลการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน  
  มกราคมถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ของโรงงานกรณีศึกษา 



3 

 
 
ภาพท่ี 1-2  การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 จากปัญหาดงักล่าวผูว้จิยัมีความสนใจท่ีจะศึกษาการจดัการวางแผนการผลิตใหใ้หเ้กิด
ประสิทธิภาพดา้นการจดัการการวางแผนการผลิตและลดตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต 
ตลอดจนตน้ทุนสินคา้คงคลงั 
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ภาพท่ี 1-3  กระบวนการขั้นตอนการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศึกษา 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย  
 1.  เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลในการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ 
 2.  เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการวางแผนผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ  
ดว้ยตน้ทุนต ่าสุดของปริมาณการจดัเก็บกบัพื้นท่ีท่ีมีจ  ากดั 
 3.  เพื่อลดระยะเวลาของการวางแผนการผลิตตั้งแต่ตน้จนกระทัง่ส่งมอบสินคา้ 
ใหก้บัลูกคา้ (Lead time production) 
 

ค าถามของการวจิัย 

 1.  การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพสามารถช่วยลดตน้ทุน 
การจดัเก็บสินคา้คงคลงัได ้
 2.  การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพสามารถลดระยะเวลา 
ในการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ได ้
 3.  ท าใหท้ราบขอ้จ ากดัในการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ 
 

กรอบแนวคดิในการวจิัย 
 

 
 
ภาพท่ี 1-4  กรอบแนวคิดในการวจิยั 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย  

 1.  สามารถจดัการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับ 
ความตอ้งการการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปท่ีแทจ้ริง  
 2.  สามารถจดัการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพกบัพื้นท่ีท่ีใช้ 
ในการจดัเก็บภายในโรงงาน  
 3.  สามารถจดัการการจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ภายใต้
งบประมาณประจ าปี 
 

ขอบเขตของการวจิัย  

 เนือ้หา  
 1.  ศึกษาทฤษฎีของการวางแผนการผลิต การพยากรณ์ยอดขายและการควบคุมคลงัสินคา้ 
 2.  ศึกษาและเก็บขอ้มูลของโรงงาน 
 3.  เก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งในการวางแผนการผลิตและออกแบบการวางแผนการผลิต 
ท่ีมีประสิทธิภาพ 
 4.  เปรียบเทียบผลการปรับปรุงการวางแผนการผลิตแบบปัจจุบนักบัแบบจ าลองงานวจิยั  
 5.  สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
 พืน้ที่ 
 กรณีศึกษาในส่วนของการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปและการจดัการคลงัสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปในโรงงานกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืมในเขตพื้นท่ีจงัหวดัระยอง  
 ระยะเวลาในการศึกษา 
 
ตารางท่ี 1-1  แผนการด าเนินการศึกษางานวจิยั 
 

รายละเอยีด 

ช่วงระยะเวลา 

2559 2560 

สิง
หา
คม

 
กนั

ยา
ยน

 
ต ุล

าค
ม 

พฤ
ศจ

กิา
ยน

 
ธัน

วา
คม

 
มก

รา
คม

 
กมุ

ภา
พนั

ธ์ 
มนี

าค
ม 

1.  ติดต่ออาจารย ์เพ่ือน าเสนอหวัขอ้งานวจิยั         
2.  ศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งในการท างานวจิยั         
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ตารางท่ี 1-1  (ต่อ) 
 

รายละเอยีด 

ช่วงระยะเวลา 

2559 2560 

สิง
หา
คม

 
กนั

ยา
ยน

 
ต ุล

าค
ม 

พฤ
ศจ

กิา
ยน

 
ธัน

วา
คม

 
มก

รา
คม

 
กมุ

ภา
พนั

ธ์ 
มนี

าค
ม 

3.  จดัท าวธีิการศึกษาและเสนออาจารยท่ี์ปรึกษา         
4.  ศึกษาระบบการวางแผนการผลิต         
5.  ส่งเล่มเคา้โครงฉบบัสมบูรณ์ และสอบป้องกนัเคา้โครงงานวทิยานิพนธ์         
6.  สร้างแบบจ าลองการออกแบบการวางแผนการผลิต         
7.  หาวิธีแกปั้ญหาแบบจ าลองและหาค าตอบ         
8.  พฒันาและออกแบบการวางแผนการผลิต         
9.  ทดสอบความถูกตอ้ง การใชง้านของการออกแบบการวางแผนการผลิต         
10.  ประมวลขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษา         
11. จดัท าแผนการวางแผนการผลิต และวเิคราะห์ประสิทธิภาพจาก
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบจ าลอง 

        

12.  สรุปผลการศึกษาวจิยัและขอ้เสนอแนะ         
13.  ส่งรูปเล่มสมบูรณ์         

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 งบประมาณ (Budget) หมายถึง แผนเบด็เสร็จ ซ่ึงแสดงออกในรูปตวัเงินแสดงโครงการ
ด าเนินงานทั้งหมดในระยะหน่ึง รวมถึงการกะประมาณการบริหารกิจกรรม โครงการ และค่าใชจ่้าย 
ตลอดจนทรัพยากรท่ีจ าเป็นในการสนบัสนุน (ณรงค ์สัจพนัโรจน์, 2538) 
 นโยบาย  (Policy) หมายถึง แนวทางหรือกรอบท่ีก าหนดข้ึนเพื่อใชใ้นการด าเนินงานหรือ
ปฎิบติัใหบ้รรลุเป้า หมายตามตอ้งการ (วจิิตร ศรีสอา้น, 2550)  
 ประสิทธิภาพ ( Efficiency) หมายถึง ผลส าเร็จท่ีพิจารณาในแง่ของเศรษฐศาสตร์  
ท่ีมีตวับ่งช้ี ไดแ้ก่ ความประหยดั หรือคุม้ค่า (ประหยดัตน้ทุน ประหยดัทรัพยากร ประหยดัเวลา) 
ความทนัเวลา และ มีคุณภาพ (ทั้งกระบวนการ ไดแ้ก่ Input, process และ output) 
 การพยากรณ์ ( Forecasting) หมายถึง การคาดการณ์ถึงความตอ้งการในอนาคตเป็น
พื้นฐานการตดัสินในการวางแผนการผลิตและบริหารสินคา้คงคลงั 
 การวางแผนการผลิตรวม ( Aggregate planning) หมายถึง การวางแผนเก่ียวกบัการก าหนด 
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ระดบัแรงงาน ระดบัการผลิตภายใตก้ าลงัการผลิตท่ีก าหนดใหก้บัการวางแผนการผลิตรวม  
 การจดัตารางการผลิตหลกั ( Master production scheduling หรือ MPS) หมายถึง การจดั
ตารางการผลิตหลกัเป็นผลจากการเปล่ียนแปลงการผลิตรวมโดยแสดงรายการของผลิตภณัฑ์  
แต่ละชนิดท่ีตอ้งท าการผลิตในช่วงเวลาถดัไป ซ่ึงรวมถึงปริมาณท่ีต้องการท าการผลิต  
เป็นการวางแผนผลิตเป็นรายเดือน วา่วางแผนผลิตอะไร จ านวนเท่าไร เวลาใด 
 การจดัตารางการผลิต ( Scheduling) หมายถึง การจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหก้บั
งานจ านวนหน่ึงภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนดใหส้อดคลอ้งกบัหลกัเกณฑ ์และวตัถุประสงคข์องโรงงาน 
 การบริหารสินคา้คงคลงั  (Inventory management) หมายถึง การเก็บทรัพยากรไวใ้ชใ้น
ปัจจุบนั หรือในอนาคต เพื่อใหก้ารด าเนินการของกิจการด าเนินไปอยา่งราบร่ืน ผา่นการวางแผน
ก าหนดปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีประหยดั การจดัการต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัรายการสินคา้ในคลงั ตั้งแต่
รวบรวม จดบนัทึกสินคา้เขา้-ออก การควบคุมใหมี้สินคา้คงเหลือในปริมาณท่ีประหยดั  
 ตน้ทุนคลงัสินคา้ ( Inventory cost) หมายถึง ตน้ทุนคลงัสินคา้เกิดข้ึนจากกิจกรรมภายใน
คลงัสินคา้ และการจดัเก็บสินคา้ การเลือกสถานท่ีตั้งโรงงานและคลงัสินคา้ นอกจากน้ีตน้ทุนยงัแปรผนั
ไปตามจ านวนและสถานท่ีตั้งของคลงัสินคา้ (ธนญัญา วสุศรี และดวงพรรณ กริชชาญชยั, 2550) 
 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี ( Just-In-Time หรือ JIT) หมายถึง ระบบท่ีมีการผลิตและ 
การส่งมอบสินคา้ท่ีถูกตอ้งในเวลาท่ีถูกตอ้งและในปริมาณท่ีถูกตอ้ง การผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
จะกลายเป็นการผลิตแบบตรงเวลาพอดีก็ต่อเม่ือกิจกรรมท่ีอยูต่น้น ้าเกิดข้ึนก่อนกิจกรรมท่ีอยูป่ลายน ้า
เพียงแค่นาทีหรือวนิาที เพื่อใหส้ามารถเป็นการไหลแบบทีละช้ินได ้องคป์ระกอบหลกัของการผลิต
แบบทนัเวลาพอดี คือ การไหล การดึงงานมาตรฐาน (โดยมีระดบัสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวน 
การผลิตตามมาตรฐาน)  
 สินคา้คงคลงัประเภทก่ึงส าเร็จรูป / สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป (Work in process inventory) 
หมายถึง วสัดุท่ีผา่นจากวตัถุดิบมาแลว้ แต่ยงัไม่เป็นสินคา้ส าเร็จรูป ในท่ีน้ีหมายถึง กระดาษมว้น
ใหญ่สองตนัท่ีไดท้  าการเคลือบโดยผา่นกระบวนการผลิตขั้นท่ีหน่ึงของโรงงานกล่องบรรจุภณัฑ ์
แลว้จึงน าไปด าเนินการผลิตในขั้นตอนถดัไป 
 สินคา้ส าเร็จรูป  (Finished goods) หมายถึง สินคา้ซ่ึงตามสภาพอาจอุปโภคบริโภคได ้ 
โดยไม่จ  าตอ้งเปล่ียน หรือดดัแปลง หรือน าไปผสมกบัส่ิงอ่ืน แต่ส่ิงใดจะเป็นสินคา้ส าเร็จรูป  
ตอ้งค านึงถึงการใชต้ามสภาพดว้ย มิใช่สักแต่วา่อาจใชไ้ดโ้ดยไม่ตอ้งเปล่ียนดดัแปลง หรือผสม 
แลว้ก็เป็นสินคา้ส าเร็จรูปไปทนัที เพราะประมวลรัษฎากรมาตรา 77 มิไดบ้ญัญติัวา่ ส่ิงใดท่ีอาจใชไ้ด้
ทนัทีเช่นนั้นแลว้ก็เป็นสินคา้ส าเร็จรูป แต่บญัญติัวา่ตอ้งเป็นส่ิงท่ีใชไ้ดเ้ช่นนั้นตามสภาพ สินคา้ส าเร็จรูป 
ในงานวจิยัหมายถึง แผน่กระดาษท่ีท าการข้ึนรูปส าเร็จพร้อมน าส่งเพื่อการบรรจุเคร่ืองด่ืมต่อไป 
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บทที่ 2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในบทน้ีเป็นการกล่าวถึงแนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงไดน้ ามาเป็นพื้นฐาน 
ในงานวจิยัฉบบัน้ี โดยเร่ิมจากภาพรวมการด าเนินการวางแผนการผลิตในส่วนต่าง ๆ ตั้งแต่ระยะยาว
จนถึงระยะสั้น จากนั้นไดล้งในรายละเอียดท่ีเป็นส่วนส าคญัของงานวจิยัคือ ระบบการวางแผน 
อยา่งละเอียด โดยในส่วนสุดทา้ยจะเป็นงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงเป็นงานวจิยัทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศท่ีใชเ้ป็นแนวทางในการท าวจิยัคร้ังน้ี 
 1.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัการวางแผนการผลิต (Production planning) 
  1.1  การวางแผนก าลงัการผลิต (Capacity planning) 
  1.2  การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate production planning) 
  1.3  การด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Basic elements of JIT) 
  1.4  หนา้ท่ีของการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 2.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัการด าเนินการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory management) 
 3.  แนวคิด ทฤษฏีเก่ียวกบัการพยากรณ์ (Forecasting) 
 4.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบัการวเิคราะห์ปัญหา (Problem analysis) 
 5.  แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกบั PDCA (Plan-Do-Check-Action) 
 6.  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิ ทฤษฎเีกีย่วกบัการวางแผนการผลติ (Production planning) 
 ค  านาย อภิปรัชญาสกุล (2557) กล่าววา่ ประเภทของกระบวนการการผลิต (Process type) 
สามารถแบ่งออกเป็น 4 รูปแบบ ไดแ้ก่ 1) การผลิตแบบโครงการ 2) การผลิตแบบเป็นชุด  
3) การผลิตในปริมาณมาก 4) การผลิตแบบต่อเน่ือง ซ่ึงมีจ านวน 2 รูปแบบ ท่ีมีความเหมือนกบัระบบ
การผลิตส าหรับอุตสาหกรรมกล่องบรรจุภณัฑ ์ไดแ้ก่ 
 1.  การผลิตในปริมาณมาก (Mass production) การผลิตแบบน้ีเป็นท่ีรู้จกักนัดีในการผลิต
แบบซ ้ าซาก ซ่ึงถูกน ามาใชโ้ดยผูผ้ลิตท่ีตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์เหมือนกนัในปริมาณท่ีมากกวา่การผลิต
แบบชุด เพื่อใหส้ามารถควบคุมตน้ทุนได ้ผลิตภณัฑจ์ะถูกผลิตเป็นสตอ็กส าหรับตลาดขนาดใหญ่ 
อุปสงคมี์ลกัษณะคงท่ีและมีปริมาณสูง ดว้ยเหตุน้ีจึงสามารถจดัใหมี้การใชเ้คร่ืองจกัรเพื่อการผลิต
ผลิตภณัฑโ์ดยเฉพาะได ้ดงันั้น การผลิตประเภทน้ีจึงเนน้หนกัการลงทุนในอุปกรณ์พิเศษ 
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ท่ีมีความสามารถสูงในการผลิตซ ้ าซากไดแ้ละใชแ้รงงานท่ีมีทกัษะท่ีจ ากดั โดยปกติแลว้การผลิต 
ในปริมาณมาก จะเป็นการเช่ือมต่อกนัระหวา่งเส้นทางการไหลกบัสายพานล าเลียง เช่น รถยนต ์
โทรทศัน์ และสินคา้อุปโภคบริโภคเป็นส่วนใหญ่ 
 ขอ้ดี คือ มีประสิทธิภาพ ตน้ทุนต่อหน่วยต ่า ผลิตและควบคุมไดง่้าย และมีความรวดเร็ว 
 ขอ้เสีย คือ ตน้ทุนอุปกรณ์สูง ใชป้ระโยชน์ในเร่ืองความสามารถของมนุษยไ์ดไ้ม่เตม็ท่ี 
การปรับใหเ้หมาะสมตามความตอ้งการท่ีเปล่ียนไปท าไดย้าก ไม่มีการตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้แต่ละราย 
 2.  การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continous production) เป็นกระบวนการท่ีใชผ้ลิตสินคา้ 
เป็นจ านวนมาก และมีความเป็นมาตรฐานสูงดว้ยระบบอตัโนมติัระดบัสูง ท่ีสามารถผลิตใหเ้ขา้
รูปแบบไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 24 ชัว่โมง จึงท าใหผ้ลผลิตท่ีผลิตไดมี้ความต่อเน่ืองดว้ย ตวัอยา่งเช่น เหล็ก 
กระดาษ สี สารเคมี และอาหาร ซ่ึงรูปแบบการผลิตน้ีจะถูกกล่าวถึงเช่นเดียวกบัระบบอุตสาหกรรม 
 ในระบบการผลิตเร่ิมตน้จากมีค าสั่งซ้ือของลูกคา้ส่งเขา้มาในระบบ ซ่ึงจะตอ้ง 
มีการแปลงค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไปเป็นงานท่ีมีก าหนดส่ง การก าหนดรายละเอียดตารางการผลิตของ
งานนั้นมีความจ าเป็น เพื่อท่ีจะรักษาประสิทธิภาพการท างานและควบคุมการท างาน หนา้ท่ีการจดั
ตารางการผลิตมีผลสืบเน่ืองมาจากการด าเนินการวางแผนการผลิต ซ่ึงจะครอบคลุมการวางแผน 
ในระยะกลางและระยะยาวของทั้งองคก์ร จะตอ้งมีการพิจารณาระบบวสัดุคงคลงั การพยากรณ์  
ความตอ้งการทรัพยากร เพื่อใหไ้ดก้ารจดัสรรทรัพยากรในระยะยาว และระดบัส่วนผสมผลิตภณัฑ์ 
ท่ีดีท่ีสุด หนา้ท่ีการวางแผนจะส่งผลกระทบต่อหนา้ท่ีการจดัตารางการผลิต นอกจากนั้น การจดั
ตารางการผลิตยงัตอ้งรับขอ้มูลป้อนเขา้จากการควบคุมในระดบัปฏิบติัการ รวมทั้งมีการค านึงถึง
เน่ืองจากส่ิงเหล่าน้ีอาจมีผลกระทบต่อตารางการผลิตอยา่งมาก การไหลของสารสนเทศในระบบ 
การผลิตและความสัมพนัธ์ของกิจกรรมการวางแผนการผลิตต่าง ๆ แสดงดงัภาพต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 2-1  การไหลของสารสนเทศในระบบการผลิต (Pinedo, 2009) 
 
 การวางแผนก าลงัการผลติ (Capacity planning) 
 การตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยปริมาณการผลิตท่ีพอเพียงเป็นวตัถุประสงค์
หลกัท่ีส าคญัอยา่งยิง่ประการหน่ึงของการบริหารการผลิต และสมรรถนะในการผลิตไดใ้นปริมาณ 
ท่ีก าหนดไวต้อ้งอาศยัทรัพยากรขององคก์ารหลายอยา่ง ไดแ้ก่ เงินทุน วตัถุดิบ แรงงาน ตลอดจน
อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรต่าง ๆ แต่เน่ืองจากทรัพยากรขององคก์ารมีอยูอ่ยา่งจ ากดัจึงตอ้งวางแผนใช้
ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด โดยเฉพาะอยา่งยิง่การลงทุนในส่ิงอ านวยความสะดวก อุปกรณ์หรือ
เคร่ืองจกัร และโรงงานซ่ึงเป็นสถานท่ีท าการผลิตซ่ึงตอ้งอาศยัเงินลงทุนจ านวนมากและใชเ้วลา 
ในการคืนทุนนาน (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2557) 
 ดงันั้นการวางแผนและจดัการดา้นก าลงัการผลิตซ่ึงเป็นการวางแผนและด าเนินการ
เก่ียวกบัขนาดของโรงงาน หรือสถานท่ีท าการผลิตจ านวนอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีใช ้ตลอดจน
จ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมจึงเป็นความยากส าคญัของการบริหารการผลิตท่ีตอ้งค านึงถึงผลลพัธ์  
ต่อองคก์ารในระยะสั้นควบคู่กบัระยะยาวและใชปั้จจยัเชิงปริมาณเป็นหลกัในการพิจารณาประกอบ

การวางแผนการผลิต,  
ตารางการผลิตหลกั 

การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ 
การวางแผลก าลงัการผลิต 

การจดัและการปรับตารางการผลิต 

การจ่ายงาน 

การจดัการระดบัปฏิบติังาน 

ระดบัปฏิบติังาน 

ค าสัง่ซ้ือ, 
การพยากรณ์ 

สถานะก าลงัการผลิต 

เง่ือนไขการจดัตารางการผลิต 

ปริมาณ, ก าหนดส่ง 

ใบสัง่ผลิต, วนัเร่ิมตน้ 

ตารางการผลิต 

การเก็บขอ้มูล การบรรจุงาน 

ประสิทธิภาพการจดัตาราง 
การผลิต 

สถานการณ์ปฏิบติังาน 

ความตอ้งการวตัถุดิบ 

การก าหนดรายละเอียด 
ตารางการผลิต 



12 

กบัปัจจยัเชิงคุณภาพใหอ้งคก์ารมีก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม ไม่เกิดปัญหาการผลิตไดน้อ้ย 
ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้เพราะก าลงัการผลิตนอ้ยเกินไป และไม่เกิดปัญหาเคร่ืองจกัร
สูงเกินไปจนกลายเป็นความสูญเปล่า เพราะก าลงัการผลิตสูงเกินไปดว้ย 
 ก าลงัการผลิต (Capacity) เป็นอตัราสูงสุดท่ีระบบการผลิตสามารถผลิตไดเ้ตม็ท่ี 
ในช่วงเวลาหน่ึงของด าเนินงาน การวดัก าลงัการผลิตสามารถกระท าได้ 2 ทาง คือ 
 1.  การวดัก าลงัการผลิตจากผลผลิต จะใชเ้ม่ือผลผลิตจากกระบวนการสามารถนบัเป็น
หน่วยไดง่้ายไดแ้ก่ สินคา้ท่ีมีตวัตน (Tangible goods) ซ่ึงจะเนน้การผลิตแบบตามผลิตภณัฑ ์
(Product-focused) เช่น การวดัก าลงัการผลิตของโรงงาน โดยนบัจ านวนรถยนตท่ี์ผลิตไดต่้อปี  
นบัจ านวนนมกล่องท่ีผลิตไดต่้อวนั (โรงงานนมสดเมจิ) นบัจ านวนลิตรของน ้ามนัท่ีกลัน่ได้  
ต่อเดือน (โรงกลัน่น ้ามนัไทยออยล)์ เป็นตน้ 
 2.  การวดัก าลงัการผลิตจากปัจจยัการผลิต จะใชเ้ม่ือผลผลิตจากกระบวนการนบั 
เป็นหน่วยไดย้ากหรือหน่วยของผลิตภณัฑไ์ม่ชดัเจน ไดแ้ก่ การบริการต่าง ๆ ซ่ึงจะเป็นการผลิตแบบ
ตามกระบวนการ (Process-focused) เช่น การวดัก าลงัการผลิตของร้านเสริมสวย จากจ านวนช่างตดั
ผม การวดัก าลงัการผลิตของโรงพยาบาลจากจ านวนเตียงคนไข ้การวดัก าลงัการผลิต 
ของร้านอดัขยายภาพจากจ านวนชัว่โมงการท างานของเคร่ืองจกัร เป็นตน้  
 แมว้า่องคก์ารจะมีก าลงัการผลิตเป็นอตัราสูงสุดท่ีสามารถผลิตได ้แต่การปฏิบติังานจริง
อตัราการผลิตมกัจะต ่ากวา่ก าลงัการผลิต เพราะจะตอ้งค านึงถึงการหยดุพกัหรือการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร เพื่อถนอมไวใ้นการใชง้านไดใ้นระยะยาวมากกวา่การเล็งผลในระยะสั้น
เท่านั้น การใชก้ าลงัการผลิตอยา่งเตม็ท่ีมกัจะเกิดตน้ทุนการท างานล่วงเวลาในกะพิเศษหรือการลด
การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ตามแผนท่ีก าหนด ไวป้ระจ าหรือการใชผู้รั้บสัญญาช่วง ซ่ึงลว้นแลว้แต่ท าให้
ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึนทั้งส้ิน ดงันั้นจะใชก้ าลงัการผลิต ท่ีเตม็ก าลงัก็ต่อเม่ือมีความจ าเป็นและ 
ไม่กระท าบ่อยนกั กระท าภายในช่วงระยะเวลาสั้น ๆ เท่านั้นในการขยายก าลงัการผลิต มีทางเลือก
ปฏิบติัแบ่งเป็น 4 ทาง ดงัต่อไปน้ี 
 1.  กลยทุธ์ก าลงัการผลิตน า (Capacity lead strategy) เป็นการขยายก าลงัการผลิตคร้ังละ
มาก ๆ โดยขยายไม่บ่อยนกั ซ่ึงจะท าใหมี้ก าลงัการผลิตมากกวา่อุปสงคใ์นช่วงระยะเวลาหน่ึง ดงันั้น
ธุรกิจจะไม่เสียโอกาสในการขายอนัเน่ืองจากก าลงัการผลิตไม่เพียงพอ กลยทุธ์น้ีจะท าใหเ้กิดปริมาณ
การผลิตท่ีประหยดัและการพฒันาการเรียนรู้ในระยะยาวไดม้ากกวา่ ซ่ึงจะส่งผลใหต้น้ทุนการผลิต
ลดลง ไดป้ระโยชน์ในการแข่งขนัดา้นราคาในทอ้งตลาด และมีศกัยภาพในการขยายส่วนแบ่งตลาด
ในอนาคต จึงเป็นกลยทุธ์ท่ีเหมาะสมกบัผูน้ าตลาด แต่กลยทุธ์น้ีใชเ้งินทุนมากและมีความเส่ียงสูง  
ถา้อุปสงคใ์นอนาคตไม่ไดข้ยายตวัตามท่ีคาดหวงัไว ้ 
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 2.  กลยทุธ์ก าลงัการผลิตแบบรอ (Capacity lag strategy หรือ Wait and see strategy)  
เป็นการขยายก าลงัการผลิตทีละเล็กละนอ้ย โดยขยายก าลงัการผลิตตามอุปสงคท่ี์เพิ่มข้ึนไปแลว้  
จึงเกิดก าลงัการผลิตท่ีไม่เพียงพอเป็นช่วง ๆ ในขณะท่ียงัขยายก าลงัการผลิตตามมาไม่ทนั ก่อใหเ้กิด
ตน้ทุนของค่าจา้งล่วงเวลา การท าสัญญาช่วง และการซ่อมแซมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีใชอ้ยา่งหกัโหม 
ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิตเพิ่มสูงข้ึน แต่ประสิทธิภาพ คุณภาพ และผลิตภาพของการผลิตลดต ่าลงจาก
การท างานล่วงเวลาและการเสียโอกาสในการรับค าสั่งซ้ือพิเศษท่ีเขา้มากะทนัหนั กลยทุธ์น้ี 
จะท าใหไ้ม่สามารถขยายส่วนแบ่งตลาดไดอ้ยา่งรวดเร็ว จึงเหมาะสมกบัผูต้าม (Market follower) 
อยา่งไรก็ดี กลยทุธ์น้ีมีแนวคิดค่อนขา้ง อนุรักษนิ์ยมไม่เสียงลงทุนมาก แต่กลบัจะไดผ้ลดีในดา้น 
การปรับปรุงอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรใหท้นัสมยัโดยเฉพาะเร่ืองเทคโนโลยกีารผลิตมีการเปล่ียนแปลง
อยา่งรวดเร็ว และมีความสามารถท าก าไรสูงสุดในระยะสั้น  
 3.  กลยทุธ์ก าลงัการผลิตแบบค่าเฉล่ีย (Average capacity strategy) เป็นการขยายก าลงั 
การผลิตท่ีพยายามใชอุ้ปสงคเ์ฉล่ียเป็นเกณฑ ์ซ่ึงเป็นกลยทุธ์ใหม่ท่ีผูจ้ดัการตอ้งสามารถขายสินคา้ 
ท่ีผลิตออกมาเพิ่มไดบ้างส่วน แต่การท่ีจะตดัสินใจวา่จะผลิตปริมาณมากหรือนอ้ยนั้นข้ึนกบั 
  3.1  ปริมาณ และความแน่นอนของอุปสงคข์องมนุษย์ 
  3.2  วตัถุประสงคเ์ชิงกลยทุธ์ในรูปของการเจริญเติบโต การใหบ้ริการลูกคา้  
การแข่งขนั 
  3.3  ตน้ทุนการขยาย และการด าเนินงาน 
 4.  กลยทุธ์ก าลงัการผลิตแบบเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ หรือกา้วกระโดดคร้ังเดียว การผลิตแบบผลิต
เพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ จะไม่มีความเส่ียงแต่ตน้ทุนสูง แต่แบบกา้วกระโดดมีความเส่ียงสูง ตน้ทุน 
การผลิตต ่าซ่ึงในปัจจุบนันิยมลดความเส่ียงโดยการผลกัภาระใหผู้ข้ายปัจจยัการผลิต 
 ในปัจจุบนัระดบัการด าเนินงานท่ีดีท่ีสุด เป็นระดบัร้อยละของการใชก้ าลงัการผลิต 
ซ่ึงมีตน้ทุนต่อหน่วยต ่าท่ีสุด ส่วนการลดก าลงัการผลิต เป็นร้อยละของก าลงัการผลิต ซ่ึงส ารอง
ส าหรับส่ิงท่ีเกิดข้ึนโดยไม่คาดหวงัมาก่อน 
 ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัหรือใหเ้กิดประสิทธิภาพ (Economies of scale) ประสิทธิภาพ
ของการบริหารการผลิต หมายถึงตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า และการด าเนินการจดัการดา้นก าลงัการผลิต 
ก็เป็นส่วนหน่ึงท่ีจะลดตน้ทุนการผลิตใหต้ ่าลงไดเ้พราะเป็นการวางแผนใชอุ้ปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร 
และส่ิงอ านวยความสะดวกซ่ึงเป็นทรัพยากรขององคก์ารใหเ้กิดผลไดสู้งสุด การมีปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดัหรือการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ หรือการท่ีมีตน้ทุนเฉล่ียของผลิตภณัฑต่์อหน่วยลดลง  
ณ ระดบัการผลิตหน่ึงเป็นส่ิงท่ีธุรกิจตอ้งการ และโดยทัว่ไปมกัจะเขา้ใจกนัวา่โรงงานขนาดใหญ่และ
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การผลิตในปริมาณสูงจะท าใหเ้กิดปริมาณการผลิตท่ีประหยดั อนัท่ีจิรงแลว้ปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพมีสาเหตุหลายประการดงัน้ี 
 1.  การเฉล่ียตน้ทุนคงท่ีต่อหน่วยใหต้ ่าลงดว้ยปริมาณการผลิตท่ีมากข้ึน ค่าใชจ่้ายหรือ
ตน้ทุนคงท่ี เช่น ค่าเล่ือมราคาอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร ค่าใชจ่้ายในการบริหาร จะไม่เปล่ียนแปลง  
ในระดบัการผลิตหน่ึงแต่เม่ือผลิตในปริมาณท่ีมากข้ึน ค่าใชจ่้ายคงท่ีเหล่าน้ีจะถูกหารเฉล่ียดว้ย
จ านวนท่ีมากข้ึนท าใหต้น้ทุนคงท่ีต่อหน่วยลดลง จึงมกัมีการสร้างโรงงานขนาดใหญ่ เพื่อท่ีจะผลิต
ไดเ้กินกวา่อุปสงคใ์นขณะนั้น อนัจะท าใหเ้กิดปริมาณการผลิตท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน
ไดใ้นอนาคต 
 2.  การลดตน้ทุนค่าก่อสร้างโรงงาน เม่ือก่อสร้างโรงงานจะมีค่าใชจ่้ายในการเขียนแบบ
และค่าธรรมเนียมในการอนุญาตสร้าง ซ่ึงแมโ้รงงานขนาดใหญ่ข้ึน ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีก็เพิ่มข้ึน 
ไม่มากเท่าใดนกั ตน้ทุนค่าก่อสร้างโรงงานมกัเพิ่มข้ึนตามพื้นท่ีแต่ก าลงัการผลิตท่ีไดจ้ะเพิ่มข้ึน 
ตามปริมาตร เช่น ตน้ทุนค่าโลหะท่ีสร้างถงัเก็บน ้ามนัแปรตามจ านวนตารางเมตรของแผน่โลหะ  
ท่ีใชแ้ต่ความจุของถึงเพิ่มตามปริมาตร ดงันั้นตน้ทุนค่าก่อสร้างโรงงานและเพิ่มข้ึนชา้กวา่  
ก าลงัการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนเป็นการคุม้ค่ากวา่ในระยะยาวท่ีจะสร้างโรงงานใหญ่ 
 3.  การลดตน้ทุนค่าวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต เม่ือปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนยอ่มตอ้งการ
วตัถุดิบมากข้ึนการซ้ือวตัถุดิบจ านวนมากต่อคร้ัง จะช่วยใหไ้ดส่้วนลดปริมาณ ซ่ึงจะท าใหต้น้ทุน
วตัถุดิบซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของตน้ทุนการผลิตลดลง 
 4.  การไดป้ระโยชน์จากการใชก้ระบวนการผลิตในการผลิตปริมาณมาก การผลิตปริมาณ
มากจะท าใหใ้ชก้ระบวนการผลิตเฉพาะผลิตภณัฑม์ากข้ึน ซ่ึงเป็นการใชอุ้ปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร  
ทั้งกระบวนการในการผลิตสินคา้ชนิดเดียวในปริมาณท่ีสูง ส่งผลใหเ้วลาการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่มี
นอ้ยลง เกิดความช านาญในการผลิตตน้ทุนสินคา้คงคลงัลดลงเพราะผลิตไดร้วดเร็วข้ึน ฯลฯ ซ่ึงจะ
ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตลดลงในท่ีสุด 
 5.  การใชเ้ทคโนโลยกีารผลิตท่ีกา้วหนา้เขา้มาช่วยการผลิต เทคโนโลยจีะช่วยลด 
ความเสียหายจากกระบวนการผลิต เช่น การใชหุ่้นยนตห์รือแขนกล การน าระบบอตัโนมติั  
ท่ีมีความเท่ียงตรงมาใชจ้ะลดค่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนท่ีเกิดจากความผดิพลาดของมนุษย ์ท าใหต้น้ทุน
การผลิตรวมและเวลาท่ีใชล้ดลงได ้
 อยา่งไรก็ดีการเพิ่มขนาดของโรงงาน อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร และส่ิงอ านวย  
ความสะดวก ก็อาจจะท าใหเ้กิดปริมาณการผลิตท่ีไม่ประหยดัไดเ้ช่นกนั ปริมาณการผลิต 
ท่ีไม่ประหยดัหรือไม่มีประสิทธิภาพนั้น (Diseconomies of scale) เกิดจากการผลิตปริมาณมาก 
ท่ีควบคุมดูแลไม่ทัว่ถึงความซบัซอ้นของระบบการปฏิบติังานมีมากจนเกิดความไร้ประสิทธิภาพ  
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มีระเบียบกฎเกณฑม์ากมายจนเกิดความล่าชา้ ซ่ึงพบอยูเ่สมอวา่องคก์ารขนาดเล็กบางแห่งมีผล 
การประกอบการดีกวา่องคก์ารขนาดใหญ่ เพราะมีตน้ทุนต ่ากวา่ 
 การผลิตแบบประหยดัหรือมีประสิทธิภาพ เน่ืองจากขนาดดงัแสดงในรูป จะเห็นวา่ 
การใหบ้ริการหรือการผลิตในช่วงเร่ิมตน้จะมีตน้ทุนต่อหน่วยสูง จนถึงระดบัการใหบ้ริการ  
ในโรงแรมขยายถึง 500 หอ้ง ตน้ทุนการใหบ้ริการจะต ่าสุด ส่วนการใหบ้ริการหลงัจากนั้นจะค่อย ๆ 
เพิ่มข้ึน เน่ืองจากตอ้งเพิ่มค่าใชจ่้ายในทรัพยากรเพิ่มข้ึน 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2  การผลิตแบบประหยดั 

 
 การวางแผนการผลติรวม (Aggregate production planning) 
 เป็นการด าเนินการวางแผนการผลิตเพื่อตอบสนองอุปสงคร์ะยะปานกลาง (6-12 เดือน) 
โดยมีการก าหนดอตัราการผลิต ระดบัแรงงาน และระดบัสินคา้คงคลงัภายใตข้อ้จ ากดัของ 
ก าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่ผลจากการวางแผนการผลิตรวมคือ ตารางก าหนดการผลิตหลกั (Master 
production scheduling) โดยใชห้ลกัในการวางแผนงานระยะสั้นท่ีจะตอ้งแยกยอ่ยรายละเอียด 
ใหแ้ต่ละหน่วยงานรับไปปฏิบติั 
 ในการวางแผนการผลิตรวมของการผลิตสินคา้ จะเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดจ านวนพนกังาน
อตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรและระดบัของสินคา้คงคลงั แผนการปฏิบติังานผลิตสินคา้ 
จะถูกเรียกวา่ แผนการผลิต (Production plan) แต่ส าหรับการบริการ ลกัษณะของงานบริการ 
จะเก่ียวขอ้งกบัการใชพ้นกังานเพื่อบริการใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุดมากกวา่ท่ีจะใชอุ้ปกรณ์
หรือเคร่ืองจกัรต่าง ๆ จึงเรียกแผนการปฏิบติังานบริการวา่การวางแผนทีมงาน (Staffing plan) 
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 ปัจจยัท่ีใชเ้ป็นหลกัในการวางแผนการผลิตรวมมีดงัต่อไปน้ี  
 1.  ผลิตภณัฑ ์การวางแผนการผลิตรวมจะยดึผลิตภณัฑห์มวดหมู่เดียวกนัเป็นหลกั เพราะ
ในสายผลิตภณัฑเ์ดียวกนัจะมีแนวโนม้อุปสงค ์การใชก้ระบวนการผลิต แรงงาน วตัถุดิบ  
ท่ีเหมือนกนัสายผลิตภณัฑเ์ดียวกนัจึงจะถูกจดักลุ่มรวมไวด้ว้ยกนั แต่ละสายผลิตภณัฑ์ 
ก็จะมีหน่วยงานฝ่ายการตลาดดูแลโดยเฉพาะ และไม่แยกเป็นแต่ละผลิตภณัฑใ์หมี้รายละเอียดยอ่ย
จนเกินไป 
 2.  แรงงาน การวางแผนการผลิตรวมสามารถยดึเอาความยดืหยุน่ของแรงงานเป็นหลกั 
เช่น ถา้ช่างข้ึนรูปเหล็ก สามารถตั้งเคร่ืองเช่ือมได ้ก็จะรวมแผนการผลิตไวด้ว้ยกนั เพราะใช้ 
ความช านาญและทกัษะของพนกังานในแนวทางเดียวกนั การวางแผนการผลิตรวมโดยใชป้ระเภท
ของแรงงานเป็นหลกัสามารถใชไ้ดดี้ในกรณีท่ีวางแผนการผลิตรวมโดยใชส้ายผลิตภณัฑก่์อน  
แลว้จึงแยกตามประเภทของแรงงานท่ีใชใ้นสายผลิตภณัฑน์ั้นอีกคร้ัง เพราะในบางคร้ังการวางแผน 
การผลิตรวมโดยใชผ้ลิตภณัฑอ์ยา่งเดียวกนัอาจพบกบัการเปล่ียนแปลงของอุปสงค์ เน่ืองจาก 
สภาพเศรษฐกิจและความตอ้งการของลูกคา้เปล่ียนแปลงไปจะท าใหบ้างสายผลิตภณัฑมี์งานมากข้ึน  
แต่บางสายผลิตภณัฑล์ดลง ซ่ึงจะเกิดปัญหาถา้แรงงานท่ีใชใ้นแต่ละสายผลิตภณัฑไ์ม่สามารถ
โยกยา้ยมาช่วยกนัได ้จึงควรใชก้ารวางแผนการผลิตรวมโดยใชแ้รงงานเป็นหลกัเขา้มาช่วยให้
แผนการผลิตมีความยดืหยุน่มากข้ึน 
 3.  เวลา การวางแผนการผลิตรวมท่ีใชเ้วลาเป็นหลกัจะวางแผนในแนวนอน (Planning 
horizon) โดยคิดวา่ในแต่ละช่วงเวลาของปีตอ้งผลิตอะไร เท่าใด ใชพ้นกังานและวตัถุดิบเท่าใด 
เพราะโดยทัว่ไปมกัจะวางแผนการผลิตรวมใน 1 ปี แต่ก็ตอ้งท าการปรับปรุงแผนการผลิตเม่ือเกิด
การเปล่ียนแปลงใหส้อดคลอ้งตามความเป็นจริงตามสมควรโดยไม่บ่อยเกินไปนกั เพราะส้ินเปลือง
ค่าใชจ่้าย และเกิดความยุง่ยากในการเปล่ียนอตัราการผลิตหรือการโยกยา้ยพนกังาน การปรับขอ้มูล
ใหท้นัสมยัท่ีเหมาะสมมกัจะเป็นทุกเดือนหรือทุกไตรมาส การวางแผนการผลิตตามเวลา  
ในแนวนอนน้ีตอ้งค านึงถึงความสมดุลระหวา่งจ านวนคร้ังของการตดัสินใจเปล่ียนแปลง 
กบัความยดืหยุน่ในการปรับอตัราการผลิตและแรงงานตามฤดูกาล 
 ถา้น ามาสรุปเป็นภาพรวมในรูปของปัจจยัน าเขา้ และผลลพัธ์ในการวางแผนการผลิตรวม 
แสดงดงัภาพท่ี 2-3 
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ขอ้จ ากดั 
ก าลงัการผลิต 

 วตัถุประสงค ์
เชิงกลยทุธ์ 

 
นโยบายบริษทั 

 
 
การพยากรณ์อุปสงค์  การวางแผนการผลิตรวม 

Aggregate production planning 
 ขอ้จ ากดั 

ทางการเงิน 
 
 

ขนาดของ
พนกังาน 

 
การผลิต 
ต่อเดือน 

หน่วยหรือบาท 

 
ระดบัสินคา้ 
คงคลงั 

 หน่วยหรือมูลค่า 
จากผูรั้บเหมาช่วง 

และการผลิตในก าลงัการผลิต 
ท่ีเหลือหรือการสูญเสีย 

 
ภาพท่ี 2-3  ปัจจยัน าเขา้และผลลพัธ์ในการวางแผนการผลิตรวม 
  
 วตัถุประสงคข์องการวางแผนการผลิตรวม 
 1.  เพื่อลดตน้ทุนการผลิตลงใหต้ ่าสุด หรือท าก าไรใหไ้ดม้ากท่ีสุด เพราะการวางแผน 
การผลิตรวม จะลดค่าใชจ่้ายลงไดห้ลายอยา่ง เช่น ลดการลงทุนในเคร่ืองจกัรท่ีไม่จ  าเป็น ลดค่า 
เก็บรักษาสินคา้คงคลงัลดค่าจา้งล่วงเวลา ลดค่าใชจ่้ายเม่ือพนกังานเขา้-ออกจากกิจการ ฯลฯ 
 2.  เพื่อการบริการลูกคา้ท่ีดีท่ีสุด โดยลดเวลาในการขนส่งใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ 
มากข้ึนแมอ้าจมีค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนบา้ง เช่น ค่าจา้งพนกังานเพิ่ม ตน้ทุนของสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งเก็บไว้
เพิ่มข้ึน เพื่อรองรับค าสั่งซ้ือด่วนจากลูกคา้ 
 3.  เพื่อลดระดบัของสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้โดยวางแผนท าการผลิตในช่วงท่ีมีลูกคา้
ตอ้งการเท่านั้นไม่ผลิตเผือ่ไวสู้งเกินไปจนสินคา้คงคลงัเส่ือมสภาพ ลา้สมยั หรือเสียค่าใชจ่้ายสูง 
ในการรักษาสภาพสินคา้ 
 4.  เพื่อใหอ้ตัราการผลิตคงท่ีสม ่าเสมอ การเปล่ียนแปลงอตัราการผลิตบ่อยคร้ังท าให้
ยุง่ยากหลายประการ เช่น ตอ้งปรับสมดุลสายการผลิตใหม่ ตอ้งเพิ่มหรือลดวตัถุดิบท่ีน าเขา้
กระบวนการผลิต 
 5.  เพื่อใหร้ะดบัการวา่จา้งแรงงานคงท่ี การปลดพนกังานออกท าใหต้อ้งจ่ายค่าชดเชย 
ส่วนการรับพนกังานใหม่ก็ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการอบรมพนกังานใหม่และเกิดค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ เช่น 



18 

เกิดของเสียจากการท างานผดิพลาดเพราะยงัไม่ช านาญงาน และมีประสิทธิภาพดา้นผลผลิต 
ค่อนขา้งต ่า 
 6.  เพื่อใหก้ารตั้งเคร่ืองใหม่มีนอ้ยท่ีสุด การตั้งเคร่ืองใหม่ท่ีบ่อยคร้ังจนเกินไปจะท าให้
เสียเวลาในการผลิต จึงความวางแผนการผลิตใหร้อบคอบเสียก่อนเพื่อไม่ใหห้ยดุการผลิตบ่อย ๆ  
 7.  เพื่อใหโ้รงงานและอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรเกิดอรรถประโยชน์สูงสุด ไม่มีการวา่งงาน
หรือก าลงัการผลิตท่ีวา่งเปล่าซ่ึงจะท าใหสู้ญเสียทั้งค่าใชจ่้ายและเวลา 
 8.  เพื่อใหก้ารเพิ่มก าลงัการผลิตชัว่คราวมีนอ้ยท่ีสุด โดยลดการวา่จา้งล่วงเวลาลดเหลือเท่าท่ี
จ  าเป็นจริง ๆ และลดการใชผู้รั้บสัญญาช่วง (Subcontracting) ลงเพื่อลดความเส่ียงในการผลิตของได้ 
ไม่ตรงกบัคุณภาพท่ีตอ้งการ 
 วตัถุประสงคบ์างขอ้จะขดัแยง้กนัเอง เช่น การผลิตโดยอตัราท่ีคงท่ีสม ่าเสมอจะท าให้
สินคา้คงคลงัเหลือมากในคลงัสินคา้ในช่วงท่ีไม่ใช่ฤดูกาลขาย ดงันั้นการวางแผนการผลิตจึงควร
มุ่งเนน้ท่ีตน้ทุนการผลิตรวมต ่าสุดหรือท าการไดม้ากท่ีสุด ซ่ึงก็คือ การมุ่งผลรวมท่ีดีท่ีสุด 
(Optimization) 
 การวางแผนความร่วมมือและล าดบัชั้น (Hierarchical and collaborative planning) 
แผนงานการผลิตในระดบัต่าง ๆ ดงัภาพท่ี 2-4 
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ช่วงเวลาของ 
แผนงาน 

จ านวนหน่วย 
ทีรั่บผดิชอบ 

 รายละเอยีด 

ระยะยาว 
(หลายปี) 
 
 
 
 
 
 
ระยะ 
ปานกลาง 
(6-8 เดือน) 

ทุกสายผลิตภณัฑ ์
 
 
 
 
 
 
 
เฉพาะสาย 
เฉพาะแบบ 

 อยูใ่นความรับผิดชอบของผูบ้ริหารระดบัสูง 
1.  ดา้นส่ิงอ านวยความสะดวก เช่น ท าเล
ท่ีตั้งแผนผงักระบวนก าลงั การผลิต 
2.  ดา้นการจดัหาผูข้ายและจดัซ้ือวตัถุดิบ 
3.  ดา้นกระบวนการผลิต เช่น การวจิยั 
และพฒันาผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการการ
ใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติั 
อยูใ่นความรับผิดชอบของผูจ้ดัการแผนก 
1.  ดา้นการวา่จา้ง การปลดพนกังาน  
การท างานล่วงเวลา การท างานไม่เตม็เวลา 
2.  ดา้นสินคา้คงคลงั 
3.  ดา้นอุปกรณ์สนบัสนุนการผลิต 
4.  ดา้นการประยกุตส่ิ์งอ านวยความสะดวก 
5.  ดา้นสญัญาการป้อนวตัถุดิบและช้ินส่วน 

ระยะสั้น 
(สปัดาห์/ 
เดือน) 

เฉพาะรุ่นหรือ 
เฉพาะแบบ 

 อยูใ่นความรับผิดชอบของผูจ้ดัการโรงงาน 
1.  ดา้นการวางแผนล าดบัการผลิตหลกัซ่ึง
เป็นรายละเอียดดา้นปริมาณและเวลาของ
การผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 

 
 

ก าหนดทรัพยากรท่ีใช ้
ในการผลิตเฉพาะ
ผลิตภณัฑ ์ทั้งดา้น
แรงงาน ช้ินส่วน
วตัถุดิบ ก าลงัการผลิต 

 อยูใ่นความรับผิดชอบของผูจ้ดัการโรงงาน 
1.  ดา้นการจดัตารางการผลิตช้ินส่วนและ
งานประกอบ 
2.  ดา้นการจดัตารางซ้ือวตัถุดิบ 
3.  ดา้นการจดัตารางการควบคุม
กระบวนการ 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2-4  การวางแผนความร่วมมือและล าดบัชั้น (Gaither & Frazier, 1999) 

การวางแผน 
ก าลงัการผลิต 
ระยะยาว 

การวางแผน 
ก าลงัการผลิต 
ระยะปานกลาง 

แผนล าดบั 
การผลิตหลกั 

ระบบการวางแผน 
และ 

ควบคุมการผลิต 

ระบบถ่ายเทการผลิต 
(Pond) X Draining) 

ระบบผลกั 
(MRP) 

ระบบดึง 
(JIT) 

ระบบถ่ายเทการผลิต 
(Pond) X Draining) 

ใชใ้นการผลิตทุกชนิด ใชใ้นการผลิตทุกชนิด ใชใ้นการผลิตทุกชนิด ใชใ้นการผลิตทุกชนิด  
เหมาะกบัสินคา้ท่ีมี เหมาะอยา่งยิง่กบั เหมาะอยา่งยิง่กบั  เหมาะอยา่งยิง่กบั 
อุปสงคไ์ม่แน่นอน การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง การผลิตแบบท าซ ้า การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง 
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 จากภาพท่ี 2-4 พบวา่ การวางแผนก าลงัการผลิตมีหลายระดบัชั้น และหลายช่วงระยะเวลา  
ซ่ึงเพื่อใหก้ารด าเนินงานสามารถก าหนดกลยทุธ์หน่ึงใหเ้ป็นไปตามอุปสงคท่ี์ตอ้งการ และไดรั้บ 
การด าเนินการจดัการการวางแผนการผลิตรวมไดก้ าหนดกรอบท างานภายใตก้ารผลิตท่ีมีระยะสั้น 
และการตดัสินใจเก่ียวกบัก าลงัการผลิตสามารถท าไดท้นัที โดยอยูใ่นรูปแผนการผลิต (Production 
planning) ซ่ึงจ าเป็นตอ้งแตกยอ่ยกระบวนการใหเ้ล็กลง (Dis-aggregation) เป็นการประกอบดว้ย
แผนการผลิตรวม (Aggregate production plan: APP) ตารางก าหนดการผลิตหลกั (Master 
production plan: MPS) การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material requirement planning: MRP) 
ตารางก าหนดการผลิตในสายการผลิต (Shop floor scheduling: SFS) ส่วนของการวางแผนก าลงัการ
ผลิต (Capacity planning) แตกยอ่ยกระบวนการ ซ่ึงประกอบดว้ยการวางแผนความตอ้งการ
ทรัพยากร (Resource requirement plan) การวางแผนการผลิตอยา่งหยาบ (Rough cut capacity plan: 
RCC) การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity requirement plan: CRP) และการควบคุม
ปัจจยัน าเขา้และผลลพัธ์ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัระดบัรายการสินคา้ และระดบัทรัพยากร แสดงดงัภาพท่ี 2-5 
 
รายการ การวางแผนการผลิต การวางแผนก าลงัการผลิต ระดบัทรัพยากร 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-5  การวางแผนแบบเป็นล าดบัชั้น 

การวางแผน 
การผลิตรวม 

การวางแผน 
ความตอ้งการทรัพยากร สายการผลิตหรือ

ประเภท 

โรงงาน 

การวางแผน 
การผลิตรวม 

การวางแผนก าลงั 
การผลิตอยา่งหยาบ ผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด 

ศูนยก์ลาง 
งานวกิฤต 

การวางแผน 
ความตอ้งการวสัดุ 

การวางแผนก าลงั 
การผลิตอยา่งหยาบ 

องคป์ระกอบ 
ศูนยก์ลาง 
งานทั้งหมด 

ตารางก าหนด 
การผลิตหนา้งาน 

การควบคุมปัจจยั 
น าเขา้และผลลพัธ์ 

การด าเนินงานผลิต 
เคร่ืองจกัร 
แต่ละเคร่ือง 
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 การจัดตารางการผลติ (Scheduling) 
 การจดัตารางการผลิตเก่ียวขอ้งกบัการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยา่งจ ากดัใหก้บังาน  
โดยมีเง่ือนไขของเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้ง ซ่ึงจะเป็นกระบวนการตดัสินใจ ท่ีมีเป้าหมายเพื่อใหมี้  
การตอบสนองต่อวตัถุประสงคห์น่ึงหรือหลาย ๆ วตัถุประสงคท่ี์ดีท่ีสุด (Baker, 1974) การจดัตาราง 
การผลิตนั้นเป็นปัญหาท่ียากทั้งในมุมมองทางดา้นวชิาการและทางดา้นการปฏิบติั ปัญหาทางดา้น
วชิาการท่ีประสบไดแ้ก่ ปัญหาทางดา้นการจดัเรียงท่ีตอ้งการค าตอบท่ีดีท่ีสุด (Combinatorial 
optimization) และปัญหาทางดา้นการสร้างแบบจ าลองแบบพลวตัร (Stochastic modeling)  
ส่วนปัญหาท่ีประสบในดา้นการปฏิบติัไดแ้ก่การประยกุตใ์ชท้ฤษฎีการจดัตารางการผลิต  
ใหส้ัมพนัธ์กบัปัญหาการจดัตารางการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริง (Pinedo, 2009) การจดัตารางการผลิต
เก่ียวขอ้งกบัการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหก้บังาน โดยมีเง่ือนไขของเวลาเขา้มาเก่ียวขอ้ง
ดว้ย ซ่ึงจะเป็นกระบวนการตดัสินใจท่ีมีเป้าหมายเพื่อใหมี้การตอบสนองต่อวตัถุประสงคห์น่ึงหรือ
หลาย ๆ วตัถุประสงคท่ี์ดีท่ีสุด โดยท่ี พิภพ ลลิตาภรณ์ (2552) ไดก้ล่าวถึงจุดประสงคข์องการจดั
ตารางการผลิตไว ้3 วตัถุประสงคห์ลกั วตัถุประสงคแ์รกท่ีเห็นไดช้ดัเจนท่ีสุดคือ เพิ่มประโยชน์ 
การใชห้น่วยงานคือ การลดช่องวา่งงานของหน่วยงาน ส าหรับกรณีท่ีมีการก าหนดจ านวนงาน 
ท่ีแน่นอน วตัถุประสงคท่ี์สอง คือ ลดจ านวนงานโดยเฉล่ียท่ีคอยอยูใ่นแถวคอยขณะท่ีงานนั้นก าลงั
ท างานอ่ืนอยู ่วตัถุประสงคสุ์ดทา้ย คือ ลดจ านวนงานท่ีเสร็จชา้กวา่ก าหนดหรือพยายามท า 
ใบสั่งงานทุกงานใหเ้สร็จในระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้
 แบบจ าลองการจดัตารางการผลิต (Scheduling models) 
 แบบจ าลองการจดัตารางการผลิตสามารถแยกตามลกัษณะการจดัเรียงของเคร่ืองจกัรและ
การไหลของช้ินงานในระบบออกเป็นประเภทต่าง ๆ ดงัน้ี 
 1.  แบบจ าลองเคร่ืองจกัรเด่ียว (Single machine) ระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร 
เพียงเคร่ืองเดียว โดยทุกงานท่ีเขา้มาในระบบจะตอ้งท างานกบัเคร่ืองจกัรน้ี แต่ละงานจะมีเวลาปฏิบติั
บนหน่วยผลิตและเวลาก าหนดส่ง วตัถุประสงคใ์นการจดัตารางการผลิตโดยทัว่ไปคือ  
จดัเรียงล าดบังานใหก้บัเคร่ืองจกัร เพื่อใหมี้ค่าปรับของงานลา้ชา้นอ้ยท่ีสุด 
 2.  แบบจ าลองเคร่ืองจกัรขนาน (Parallel machines) ระบบน้ีประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัร 
m เคร่ือง ซ่ึงสามารถท างานท่ีเหมือนกนัไดแ้ละมีการจดัวางแบบขนานกนั งานท่ีเขา้มาในระบบ
สามารถท่ีจะเลือกท าไดท่ี้เคร่ืองจกัรเคร่ืองใดก็ไดใ้น m เคร่ืองเหล่าน้ี แบบจ าลองเคร่ืองขนาน
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 แบบ คือ เคร่ืองขนานท่ีเหมือนกนั (Identical parallel machines) 
เคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกนั แต่มีอตัราการผลิตต่างกนั (Uniform machines) และเคร่ืองจกัรขนาน 
ท่ีไม่สัมพนัธ์กนั (Unrelated parallel machines) 
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 3.  แบบจ าลองการผลิตแบบไหล (Flow shop) ระบบประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน  
m เคร่ืองท่ีแตกต่างกนัวางต่อกนัแบบอนุกรม งานทั้งหมดจะมีเส้นทางการไหลของงานไปในทิศทาง
เดียวกนัทั้งนั้น (Unidirectional flow) ระบบการผลิตแบบไหลเล่ือน สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 
ประเภท คือ ระบบการผลิตแบบไหลบริสุทธ์ิ (Pure flow shop) และระบบการผลิตแบบไหลทัว่ไป 
(General flow shop) 
 4.  แบบจ าลองการผลิตแบบตามสั่ง (Job shop) จะมีระบบท่ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัร  
m เคร่ือง ในแต่ละหน่วยงานจะมีเส้นทางการไหลของงานเฉพาะของตนเอง ตามท่ีผูว้างแผน
กระบวนการก าหนดใหเ้ท่านั้น ทิศทางการไหลของงานมีไดห้ลายทิศทาง (Non-unidirectional flow) 
แต่ละงานสามารถท่ีจะด าเนินงานบนเคร่ืองจกัรใด ๆ ก็ตามท่ีอยูบ่นเส้นทางงานของตน 
ไดเ้พียงแค่ 1 คร้ังเท่านั้น 
 5.  แบบจ าลองการผลิตแบบเปิด (Open shop) ระบบการผลิตแบบเปิดจะคลา้ยกบัระบบ
การผลิตแบบตามสั่ง ยกเวน้งานจะมีการด าเนินงานแบบเวยีนซ ้ าท่ีเคร่ืองจกัรใด ๆ ก็ไดข้ึ้นกบั
เส้นทางงานของงานนั้น ๆ  
 วธีิการจดัตารางการผลิต (Scheduling approaches) 
 ในปัจจุบนัมีวธีิการจดัตารางการผลิตเป็นจ านวนมาก ซ่ึง Geyik and Cedimoglu (1999) 
ไดจ้  าแนกวธีิการท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตออกเป็น 3 วธีิการใหญ่ ๆ คือ วธีิการเชิงวเิคราะห์ 
(Analytical approaches) วธีิการเชิงฮิวริสติกส์ (Heuristic approaches) และวธีิการ 
เชิงปัญญาประดิษฐ ์(Artificial intelligence approaches) 
 วตัถุประสงคใ์นการก าหนดตารางการผลิตโดยทัว่ไปมีวตัถุประสงค์ ดงัน้ี 
 1.  เพิ่มประโยชน์การใชง้านของหน่วยงาน ซ่ึงก็คือการลดช่องวา่งของหน่วยงาน เวลา 
ท่ีกล่าวถึงน้ีหมายถึงช่วงกวา้งของเวลานบัตั้งแต่เร่ิมงานแรกจนกระทัง่เสร็จส้ินงานสุดทา้ย 
 2.  ลดการสะสมของงานในระหวา่งงานต่อหน่วยงาน (In process inventory)  
ซ่ึงหมายถึง พยายามลดจ านวนงานโดยเฉล่ียท่ีเคยอยูใ่นคิว ในขณะท่ีหน่วยงานนั้นก าลงัท างาน 
อ่ืนอยู ่
 3.  ลดจ านวนงานท่ีเสร็จชา้กวา่ก าหนด หรือพยายามท าใหใ้บสั่งงานทุกใบเสร็จ 
ในระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้
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ภาพท่ี 2-6  ทฤษฎีการจดัตารางการผลิต (Geyik & Cedimoglu, 1999) 
 
 Genetic algorithms วธีิลอ้เลียนของส่ิงมีชีวติอาศยัแนวคิดท่ีวา่ เฉพาะผูท่ี้แขง็แกร่งเท่านั้น 
ถึงจะอยูร่อด จุดเด่นของวธีิน้ีท่ีต่างจากวธีิอ่ืนอยูต่รงท่ีวา่ วธีิน้ีไม่ไดเ้ก็บและเปล่ียนแปลงทีละผลเฉลย 
แต่จะเก็บเป็นเซตของผลเฉลยท่ีดี เปรียบไดก้บัประชากรท่ีแขง็แกร่งซ่ึงยงัมีชีวติอยู ่ดงันั้น 
การเปล่ียนแปลงของผลเฉลยในการวนซ ้ าในแต่ละรอบนั้นเป็นการเปล่ียนเซตของผลเฉลย ในแต่ละ
ผลเฉลยถูกเขา้รหสัเป็นล าดบัของสัญลกัษณ์เปรียบไดก้บัยนีของส่ิงมีชีวติ ดงันั้นเซตของผลเฉลย 
จึงเปรียบไดก้บัประชากรในรุ่นต่อไปยอ่มเกิดมาจากประชากรในปัจจุบนัโดยอาศยัแนวคิดของ 
การสืบพนัธ์ุและการกลายพนัธ์ของประชากร (ส าหรับขั้นตอนน้ีจะใชก้ารสุ่มเขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ย 
เพื่อปรับเปล่ียนรหสัแทนผลเฉลย) ค่าฟังกช์นัก ากบัผลเฉลยถูกเปรียบเทียบกบัค่าความแขง็แกร่ง 
(Fitness) ของยนีเพื่อใช ้

การจดัตารางการผลิต 

วธีิการวเิคราะห์ วธีิการฮิวริสติกส์ ระบบปัญญาประดิษฐ์ 

1.  ทฤษฏีการจดัล าดบั (คิว) 

2.  การเขียนโปรแกรมเชิงเส้น 

3.  การเขียนโปรแกรม 
แบบไดนามิก 

4.  สาขาและขั้นตอนวธีิการ 
ท่ีถูกผกูไว ้

1.  กฏการจดัล าดบัความส าคญั 

2.  กฏความส าคญั 

3.  กฎการจดัตารางการผลิต 

4.  วธีิการคน้หาแบบขา้งเคียง 

5.  วธีิการคน้หาแบบ Tabu 

1.  ระบบผูเ้ช่ียวชาญ 

2.  ระบบโครงข่าย 
ประสาทเทียม (โมเดล 
ทางคณิตศาสตร์) 

3.  ระบบอฉัริยะอ่ืน ๆ  
4.  วธีิการคน้หาแบบ Tabu 

5.  ขั้นตอนวธีิเชิงพนัธุกรรม 

6.  การจ าลอง 

7.  การเรียนรู้ของเคร่ือง 

8.  ตรรกศาสตร์คลุมเครือ 

9.  การประเมิน 
แบบผสมผสาน 



24 

 การจดัตารางการผลิตแบบฮิวริสติกส์โดยใชก้ฎการจ่ายงาน (Dispatching rules)  
กฎการจ่ายงานเป็นวธีิการเชิงฮิวริสติกส์วธีิการหน่ึง ท่ีนิยมใชใ้นการจดัตารางการผลิต เน่ืองจากผูจ้ดั
ตารางการผลิตสามารถท าความเขา้ใจแนวคิดของกฎการจ่ายงาน และสามารถน ากฎการจ่ายงานมา
ประยกุตใ์ชใ้นการจดัตารางการผลิตไดง่้าย เพราะกฎการจ่ายงานมีรูปแบบการค านวณท่ีไม่ซบัซอ้น 
สามารถท่ีจะท าการค านวณหาค าตอบไดไ้ม่ยาก แต่ทั้งน้ีไม่สามารถรับประกนัไดว้า่ ค  าตอบท่ี
ค านวณไดจ้ะเป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด (Optimal solutions) กฎการจ่ายงานท่ีประยกุตใ์ชใ้นงานทางดา้น
การจดัตารางการผลิตมีจ านวนมาก แต่กฎท่ีนิยมใชก้นัพอท่ีจะสรุปรายละเอียดไดด้งัน้ี  
 1.  First come first serve (FIFO) คือ วธีิการเลือกงานแบบรับก่อนท าก่อน งานท่ีเขา้มา 
ท่ีหน่วยงานหรือเคร่ืองจกัรจะเขา้แถวคอยรับบริการตามล าดบัก่อนหลงัของการมาถึงท่ีหน่วยงาน 
 2.  Shortest processing time (SPT) คือ วธีิการเลือกงานท่ีมีเวลาในการท างานนอ้ยท่ีสุด 
ท าก่อน 
 3.  Longest processing time (LPT) คือ วธีิการเลือกงานท่ีใชเ้วลาในการท างานนานท่ีสุด
ก่อน งานท่ีใชเ้วลาการท างานมากท่ีสุดจะไดรั้บการจดัเขา้เคร่ืองหรือหน่วยงานก่อน 
 4.  Earliest due dates (EDD) คือ วธีิการเลือกการท างานท่ีมีก าหนดส่งมอบเร็วท่ีสุด 
ท าก่อน 
 5.  Minimum slack time (MST) คือ วธีิการเลือกงานช้ินท่ีมีเวลาเหลือส าหรับการท างาน
นอ้ยท่ีสุดท าก่อน 
 6.  Least work remaining (LWKR) คือ วธีิการเลือกงานท่ีมีจ านวนการท างานท่ีเหลืออยู่
นอ้ยท่ีสุดท าก่อน 
 7.  Shortest total process time (STPT) คือ วธีิการเลือกงานท่ีมีขั้นตอนการท างานท่ีมีเวลา
การท างานนอ้ยสุดในกลุ่มท าก่อน 
 8.  Smallest ratio by multiplying total processing time (SMT) คือ วธีิการเลือกงานท่ีมี
ขั้นตอนการท างานท่ีมีอตัราส่วนนอ้ยท่ีสุดท าก่อน 
 9.  Most work remaining (MWKR) คือ วธีิการเลือกงานท่ีเหลือเวลาการท างานมากท่ีสุด
ท าก่อน 
 10.  Most operation remaining (MOPNR) คือ วธีิการเลือกงานท่ีมีจ านวนการท างานเหลือ
มากท่ีสุดในกลุ่มท าก่อน 
 พิภพ ลลิตาภรณ์ (2552) ไดแ้สดงถึงวธีิการแบ่งกลุ่มงานของการจดัตารางการผลิตของ
เคร่ืองจกัรแบบขนานไวต้ามจุดประสงคต่์าง ๆ  
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 1.  การจดัตารางการผลิตบนหน่วยผลิต m หน่วยท่ีขนานกนั เพื่อใหเ้วลาเฉล่ียของช้ินงาน
อยูใ่นระบบนอ้ยท่ีสุด 
  1.1  ขั้นตอนท่ี 1 จดัล าดบังานทุกงานตามล าดบัของ SPT 
  1.2  ขั้นตอนท่ี 2 ดึงงานท่ีไดจ้ากการจดัล าดบัในขั้นตอนท่ี 1 ออกมาตามล าดบั ก าหนด
งานเหล่านั้น ใหก้บัหน่วยผลิตท่ีพร้อมท่ีสุดก่อน 
 2.  การจดัตารางการผลิตบนหน่วยผลิต m หน่วย ท่ีขนานกนัเพื่อลดค่าสูงสุดของเวลาส่ง
ไม่ทนัก าหนด โดยใชห้ลกัการ EDD 
  2.1  ขั้นตอนท่ี 1 จดัล าดบังาน n งาน โดยเรียงล าดบัดว้ย EDD 
  2.2  ขั้นตอนท่ี 2 น าเอางานทีละงานตามท่ีไดจ้ดัล าดบัตามล าดบั EDD ในขั้นตอนท่ี 1 
แลว้จดัตาราง 
 การผลิตบนหน่วยการผลิตท่ีพร้อมท่ีสุดก่อนในขณะนั้น ท าซ ้ าขั้นตอนท่ี 2 น้ีกบังานใน
ล าดบัต่อไปท่ีไดจ้ดัโดย EDD จนกระทัง่งานหมด 
 3.  การจดัตารางการผลิตบนหน่วยผลิต m หน่วย ท่ีขนานกนัเพื่อลดเวลาส่งงานไม่ทนั
ก าหนดโดยใชห้ลกัเกณฑข์อง Slack 
  3.1  ขั้นตอนท่ี 1 จดัล าดบังาน n งาน โดยเรียงล าดบัตามค่า Slack นอ้ยท่ีสุด 
  3.2  ขั้นตอนท่ี 2 น าเอางานทีละงานตามท่ีไดจ้ดัล าดบัดว้ยหลกัเกณฑ ์Slack  
ในขั้นตอนท่ี 1 แลว้จดัตารางการผลิตลงบนหน่วยการผลิตท่ีพร้อมท่ีสุดในขณะนั้นก่อน ท าขั้นตอน
ท่ี 2 น้ีกบังานในล าดบัต่อไปท่ีไดจ้ดัล าดบัโดยหลกัเกณฑข์อง Slack จนกระทัง่งานหมด 
 4.  การจดัตารางการผลิตบนหน่วยผลิต m เพื่อลดค่าเฉล่ียของจ านวนงานท่ีส่งไม่ทนั
ก าหนด ตามกระบวนการน้ีจะตอ้งด าเนินการตามขั้นตอนท่ี 1-3 ท่ีจะกล่าวถึงต่อไปน้ีสามคร้ัง  
โดยแต่ละคร้ังจะใชห้ลกัเกณฑข์อง SPT, EDD และ Slack เป็นหลกัเกณฑใ์นการเร่ิมตน้จดัตาราง 
การผลิตตามล าดบั หลงัจากนั้นเลือกตารางการผลิตจากผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากขั้นตอนท่ีสาม ซ่ึงมีเวลา
เฉล่ียส่งงานไม่ทนัก าหนดนอ้ยท่ีสุด ส าหรับขั้นตอนทั้งสามพอสรุปได้ ดงัน้ี 
  4.1  ขั้นตอนท่ี 1 จดังานท่ียงัไม่ไดจ้ดัตารางการผลิตโดยใชห้ลกัเกณฑเ์ร่ิมตน้ 
ในการจดัล าดบังาน (SPT, EDD และ Slack) 
  4.2  ขั้นตอนท่ี 2 น าเอางานท่ีไดจ้ากการจดัล าดบัมาคร้ังละ 1 งาน ก าหนดใหก้บัหน่วย
ผลิตท่ีพร้อมท่ีสุดก่อน ท าซ ้ าขั้นตอนท่ี 2 จนกระทัง่งานหมด 
  4.3  ขั้นตอนท่ี 3 น าแต่ละหน่วยผลิตแยกออกมา แลว้ท าการจดัตารางการผลิตเหล่านั้น
เพื่อท าใหค้่าเฉล่ียส่งงานไม่ทนัก าหนดนอ้ยท่ีสุด 
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 พิภพ ลลิตาภรณ์ (2552) ไดน้ าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการทั้ง 3 วธีิ มาท าการประยกุต์
โดยใชก้ระบวนการวลิเคอสัน-ไอวนิซ่ึงเป็นกระบวนการจดัล าดบังานเพื่อลดค่าเฉล่ียของเวลาท่ีส่ง
มอบไม่ทนัก าหนดนอ้ยท่ีสุด ผลปรากฏวา่มีผลต่อการเปล่ียนแปลงการจดัตารางการผลิตตามวธีิของ 
SPT และ Slack นอ้ยมาก ส่วนวธีิ EDD ยงัคงเหมือนเดิม จึงสรุปไดว้า่ผลลพัธ์การจดัตารางการผลิต
ปรากฏวา่ ค่าเฉล่ียของเวลาท่ีส่งมอบไม่ทนัของแต่ละวธีินั้น EDD จะใหค้่าท่ีนอ้ยท่ีสุดและเม่ือน า
กระบวนการของ Hodgson ซ่ึงเป็นกระบวนการจดัล าดบังานเพื่อใหจ้  านวนงานท่ีส่งไม่ทนัก าหนด
เกิดข้ึนนอ้ยท่ีผลท่ีไดคื้อ วธีิการ EDD จะใหจ้  านวนงานท่ีส่งไม่ทนันอ้ยท่ีสุดเช่นกนั 
 ระพีพนัธ์ ปิตาคะโส (2555) การหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดัดว้ยวธีิดั้งเดิม Classical 
method for production lot sizing problem ตน้ทุนในการพิจารณาเพื่อหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดั
ดว้ยตน้ทุนในการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต (Ordering cost หรือ Set up cost) และตน้ทุนในการจดัเก็บ
สินคา้ (Inventory holding cost) ซ่ึงการหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดัเพื่อใหต้น้ทุนในการคลงัวสัดุ 
ท่ีต ่าท่ีสุด วธีิการหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดัมีหลายวธีิ รวมถึงปัญหาการหาปริมาณการผลิต  
ท่ีประหยดัเองก็ถูกแบ่งเป็นประเภทยอ่ย ๆ อีกหลายประเภท ปัญหาการหาปริมาณการผลิตท่ี
ประหยดัจะสามารถแกไ้ดด้ว้ยวธีิการท่ีไดค้  าตอบท่ีประหยดัท่ีสุดหรือวธีิการเอก็แซก (Exact 
method) ยกตวัอยา่งเช่น การสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ และแกปั้ญหาดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป 
เช่น โปรแกรมลิงโก ลินโด ้ซีเพล็ก เป็นตน้ ส่วนวธีิการท่ีสองเรียกวา่หาค าตอบท่ีประหยดั หรือ
วธีิการฮิวริสติก (Heuristic) วธีิการฮิวริสติกน้ีอาจจะไดค้อนเท่ากบัวธีิเอก็แซกแต่จะมีวธีิการ 
ท่ีง่ายกวา่และใชเ้วลาในการค านวณทั้งการค านวณดว้ยมือและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีสั้นกวา่มาก 
โดยเฉพาะกรณีท่ีปัญหามีขนาดใหญ่ (มีจ  านวนสินคา้ท่ีตอ้งแกปั้ญหามากหรือมีจ านวนคาบเวลา  
ท่ีตอ้งวางแผนหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดัจ านวนมาก)  
 การวางแผนการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Basic elements of JIT) 
 การวางแผนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือเรียกสั้น ๆ วา่ JIT (Just in time) เกิดจาก
ความส าเร็จของประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงในฐานะประเทศอุตสาหกรรมชั้นน าของโลก ท าใหเ้กิดความสนใจ
และการแพร่หลายถึงการศึกษาระบบการด าเนินการจดัการท่ีมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ 
ในอุตสาหกรรมยานยนต ์ซ่ึงพบวา่หวัใจส าคญัของความส าเร็จมีอยูส่องประการ คือ การบริหาร
คุณภาพและการด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี โดยท่ีการบริหารคุณภาพสร้าง  
ความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ ซ่ึงการด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดีจะช่วยลดตน้ทุนค่าใชจ่้าย
ต่าง ๆ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ ท่ีส าคญัท่ีสุดคือการด าเนินการจดัการลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัใหต้ ่าท่ีสุด
เท่าท่ีจะท าได ้อนัมีผลใหก้ าไรจากผลประกอบการสูงข้ึน การด าเนินการจดัการแบบน้ีจึงมีบทบาท
ส าคญัในการด าเนินการจดัการกระบวนการผลิต และผูบ้ริหารการผลิตควรเขา้ใจถึงลกัษณะของ
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ระบบงานและความสัมพนัธ์กนัของหนา้ท่ีต่าง ๆ ในองคก์าร ภายใตร้ะบบน้ี เพื่อใหส้ามารถน าไป
ประยกุตใ์ชใ้นองคก์ารธุรกิจของตนอยา่งมีประสิทธิผล โดยพิจารณาถึงขอ้จ ากดัและเง่ือนไขของ
ธุรกิจท่ีด าเนินการอยูว่า่สอดคลอ้งกบัระบบน้ีหรือไม่ 
 1.  ระบบการด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือการบริหารแบบทนัเวลาพอดี 
(Just-in-time production หรือ JIT) ยงัมีช่ือเรียกอ่ืนไดอี้ก เช่น สินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์(Zero inventory) 
การผลิตเชิงร่วมมือ (Synchronous manufacturing) การผลิตขนาดเล็ก (Lean production) การผลิต
แบบไม่มีสตอ็ค (Stockless production) การผลิตแบบไหลต่อเน่ือง (Continuous flow manufacturing) 
 การด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดีเป็นการผลิตสินคา้และบริการท่ีลูกคา้ก าหนด
ในปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ และในเวลาลูกคา้ตอ้งการพอดี โดยใชว้ธีิการลดระดบัสินคา้คงคลงั 
ใหล้ดลงเหลือเพยงปริมาณต ่าสุด ซ่ึงพอเพียงแค่ใหร้ะบบการผลิตด าเนินการไดอ้ยา่งราบร่ืนไม่ติดขดั 
ประกอบกบัการรักษาคุณภาพใหอ้ยูใ่นระดบัสูงอยา่งต่อเน่ือง ไม่มีขอ้เสียในกระบวนการผลิต  
ช่วยลดเวลาการตั้งเคร่ืองใหม่ และเวลารอคอยใหเ้ป็นศูนยห์รือเหลือนอ้ยท่ีสุด ใหร้ะบบการผลิต 
มีความยดืหยุน่และการไหลผา่นของค าสั่งซ้ือไปสู่คลงัสินคา้ไปสู่กระบวนการผลิตเป็นไป 
อยา่งต่อเน่ืองและคล่องตวั  
 2.  องคป์ระกอบของการด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ระบบน้ีก่อใหเ้กิด
ความคล่องตวั แก่กระบวนการผลิตไดเ้ป็นอยา่งดี ความคล่องตวัท่ีเกิดข้ึนน้ีไม่เพียงแต่เก่ียวขอ้งกบั
การบริหารสินคา้คงคลงัเพียงอยา่งเดียว แต่ตอ้งสัมพนัธ์กบัหนา้ท่ีอ่ืนในการด าเนินการจดัการผลิต
หลายประการ องคป์ระกอบโดยรวมของการบริหารการผลิตแบบทนัเวลาพอดีเป็นดงัต่อไปน้ี  
  2.1  การใชท้รัพยากรแบบยดืหยุน่ เป็นวธีิใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งมีความยดืหยุน่สูง  
ซ่ึงมีความส าคญัมากต่อระบบการด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี เพราะจะสามารถท าให้
ระบบการผลิตมีความคล่องตวัสูง ซ่ึงเป็นวตัถุประสงคห์ลกัของการด าเนินการจดัการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดีนัน่เอง 
  ในดา้นพนกังานจะมีการฝึกใหพ้นกังานสามารถท างานไดห้ลายหนา้ท่ีในขณะเดียวกนั 
ซ่ึงเรียกวา่ One worker multiple (OWM) หรือ Multifunctional worker บางคร้ังพนกังานสามารถ
ท างานขา้มสายการผลิตดว้ยซ ้ า แต่การจดัวางเคร่ืองจกัรจะตอ้งเอ้ืออ านวยใหพ้นกังานสามารถ
เคล่ือนท่ีไดส้ะดวกในบริเวณท่ีใกลก้นั โดยจดัเป็นแผนผงัรูปตวัย ู(U-turn layout) เพื่อใหเ้คร่ืองจกัร
อยูใ่กลก้นัมากข้ึนยิง่ข้ึน พนกังานสามารถช่วยท างานไดเ้ม่ือมีกรณีมีขอ้ขดัแยง้เกิดข้ึนหรือเม่ือเกิด
สภาพคอขวดข้ึน พนกังานจะเขา้มาช่วยกนัแกไ้ขปัญหาไดง่้าย โดยก าหนดในแผนการยา้ยงานหรือ
การหมุนเวยีนกนัท างาน ซ่ึงตอ้งการในการพฒันาทกัษะและฝึกอบรมสูง โดยจะมีมาตรฐาน 
การปฏิบติังานประจ าของพนกังานแต่ละคน  
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  2.2  การวางแผนผงัแบบแยกเป็นเซลล ์การผลิตแบบท าซ ้ าจะจดัการกระบวนการผลิต 
ช้ินส่วนท่ีเป็นชุดงานมาตรฐานท่ีใชร่้วมกนัในหลายผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเรียกวา่ Part commonality หรือ 
Modularity โดยใชเ้ซลลส์ถานีงานท่ีจดักลุ่มของเคร่ืองจกัรท่ีมีกระบวนการท างานในลกัษณะ
เดียวกนัเขา้ดว้ยกนั ดว้ยการท างานลกัษณะท่ีใชโ้มดูลมาตรฐานเป็นช้ินส่วนจะเกิดปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดั ท าใหต้น้ทุนผลิตภณัฑต่์อหน่วยลดลง ซ่ึงมีผลมาจากการผลิตซ ้ าจนช านาญ ส่งผลใหผ้ลิต
ภาพอยูใ่นระดบัสูง เวลาตั้งเคร่ืองลดลงและขนาดล็อตการผลิตลดลงไดโ้ดยตน้ทุนการผลิต 
ไม่เพิ่มข้ึนตามแบบผลิตภณัฑท่ี์เนน้ผลิตภณัฑ ์(Product focus) และเม่ือน าเอาชุดงานมาประกอบเป็น
สินคา้ส าเร็จรูป ก็สามารถสร้างลกัษณะของผลิตภณัฑใ์หห้ลากหลายความตอ้งการของลูกคา้ 
ไดต้ามแบบผลิตท่ีเนน้กระบวนการ (Process focus) นบัไดว้า่แผนผงัแบบแยกเป็นเซลลน้ี์มีทั้งขอ้ดี
ของการผลิตท่ีเนน้กระบวนการและขอ้ดีของการผลิตท่ีเนน้ผลิตภณัฑใ์นขณะเดียวกนั  
  ซ่ึงปกติการท างานไหลผา่นเซลลใ์นทิศทางเดียว และในประสบการณ์ท่ีผา่นมาก็มีรอ
กนับา้ง ในเซลลท์  างานของพนกังานหน่ึงคนจะมีรอบของการท างานจะวดัจากเวลาท่ีสามารถท างาน
ท่ีผา่นเซลล ์ในส่วนท่ีรับผดิชอบของตนแลว้เสร็จ ถึงแมจ้ะใชเ้วลาในเซลลท่ี์แตกต่างกนับา้ง 
ในสายการผลิต แต่จ านวนพนกังานยงัคงเท่าเดิม อาจเสร็จเร็วบา้ง ชา้บา้ง การเปล่ียนแปลงท่ีท าให้
เกิดการผสมชนิดสินคา้ท าไดง่้ายข้ึน ถา้ปริมาณงานมากข้ึนสามารถเพิ่มคนหรือซอยยอ่ยเป็นเซลล์
ต่อไปอีกได ้ 
  2.3  ใชร้ะบบอุปสงคเ์ป็นตวัดึง (Pull production system) เป็นหลกัการด าเนินงาน 
โดยจะท าการผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการและในเวลาท่ีลูกคา้
ตอ้งการเท่านั้น ไม่ผลิตเผือ่ขาดมือ ไม่ผลิตเกินจ านวน และไม่ผลิตเผือ่ไวร้อลูกคา้ คือ ถา้ไม่มีค  าสั่ง
ซ้ือจะไม่มีการผลิตเกิดข้ึนเลย การผลิตแบบทนัเวลาพอดีจะไม่ผลิตเพื่อเพียงแต่มีงานใหพ้นกังานท า 
ถา้ไม่มีงานควรใหพ้นกังานดูแลเคร่ืองจกัรและจดัระเบียบสถานท่ีท างาน หรือถา้ไม่มีอะไรท าอีก
แลว้จริง ๆ ใหพ้นกังานกลบับา้นเสียยงัดีกวา่ผลิตของออกมาแลว้ก็เก็บออกไว ้เพราะหลกัการส าคญั
คือ “จงอยา่ผลิตช้ินงานท่ียงัไม่มีความตอ้งการเพียงเพื่อท าใหพ้นกังานมีงานท า” 
  แต่ระบบตน้ทุนเป็นตวัผลกัดนั ( Push method) ซ่ึงจะผลิตตามผลการพยากรณ์ยอดขาย
แผนการผลิตรวม และตารางการผลิตท่ีคาดการณ์ไวล่้วงหนา้ แต่ละสถานีการผลิตจะผลิตช้ินงาน
ออกมาและผลกัดนัใหช้ิ้นงานเหล่านั้นไปยงัสถานีต่อไป การผลิตโดยวธีิน้ีจะท าใหสิ้นคา้คงคลงัคา้ง
อยูใ่นกระบวนการตลอดเวลา ซ่ึงจะส่งผลใหต้น้ทุนสินคา้คงคลงัสูง 
  การใชร้ะบบอุปสงคเ์ป็นตวัดึงจะใชป้้ายคมับงั (Kanban) ช่วยใหเ้กิดการผลิตข้ึนเฉพาะ
ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ซ่ึงจะกล่าวถึงรายละเอียดของคมับงัในขอ้ถดัไป 
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  2.4  ใชร้ะบบการควบคุมดว้ยป้ายคมับงั โดยท่ีป้ายคมับงัแต่ละป้ายจะใชก้บัจ านวน 
การผลิตท่ีเป็นมาตรฐานหรือขนาดการบรรจุท่ีมีมาตรฐาน บนป้ายจะมีขอ้มูลเก่ียวกบัหมายเลขวสัดุ
หรือช้ินส่วนนั้น ค าอธิบายสั้น ๆ ของขนาดของภาชนะท่ีบรรจุ จ  านวนช้ินส่วนต่อหน่ึงภาชนะ 
ท่ีบรรจุ สถานีตน้ทางของช้ินส่วนและสถานีปลายทางของช้ินส่วน ซ่ึงป้ายคมับงัน้ีมกัจะถูกใช้
วนเวยีนอยูเ่ป็นประจ าในกระบวนการผลิตเดิม เพราะจ านวนช้ินส่วนท่ีควบคุมโดยป้ายคมับงัน้ี  
มกัจะมีปริมาณคงท่ี เม่ือสินคา้คงคลงัถูกใชจ้นระดบัลดลงถึงจุดสั่งซ้ือป้ายคมับงัจะท างานในหนา้ท่ี
สั่งซ้ือวสัดุมาเพิ่ม แมป้้ายคมับงัท าหนา้ท่ีคลา้ยใบสั่งซ้ือ แต่ลกัษณะการท างานของป้ายคมับงัต่างจาก
ใบสั่งซ้ือในระบบการบริหารสินคา้คงคลงัแบบขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพ 
โดยส้ินเชิง  
  2.5  ลดขนาดของล็อตการผลิตใหเ้ล็กลง ไม่ผลิตในแต่ละคร้ังจ านวนมาก เพื่อมุ่งหวงั
ไดป้ริมาณการผลิตท่ีประหยดั การผลิตแบบน้ีจะช่วยใหก้ารหมุนเวยีนของสินคา้คงคลงัมีวงจร 
ท่ีสั้นลง เพราะปริมาณการผลิตช้ินส่วนแต่ละคร้ังนอ้ยลง การประกอบช้ินส่วนเป็นสินคา้ส าเร็จรูป
เกิดข้ึนไดเ้ร็วกวา่สินคา้พร้อมท่ีจะขายเร็วกวา่ การหมุนเวยีนของสินคา้คงเหลือสั้นลงท าใหก้ารใช้
พื้นท่ีในการเก็บสินคา้นอ้ยลงดว้ย การลดขนาดของล็อตช่วยลดระดบัสินคา้คงคลงัซ่ึงเป็นปัญหา
แทจ้ริงท่ีถูกปิดบงัซ่อนเร้นไวจ้ะปรากฏออกมาชดัเจนยิง่ข้ึน เช่น การตั้งเคร่ืองใหม่ใชเ้วลานาน
เกินไป เคร่ืองจกัรเสียบ่อย คุณภาพสินคา้ไม่ดี ลูกคา้ส่งคืนกลบัมาบ่อย เวลารอคอยวตัถุดิบจากผูข้าย
นานเกินไปหรือไม่แน่นอน กระบวนการผลิตเกิดสภาวะคอขวด เพราะเม่ือไม่มีสินคา้คงคลงัเหลือ
เผือ่ไวส้ ารองใชใ้นสถานการณ์ต่าง ๆ ตามท่ีกล่าวมาจะเกิดความไม่เพียงพอข้ึน ซ่ึงท าใหฝ่้ายบริหาร
ตอ้งรีบหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงและหาทางแกไ้ขอยา่งรวดเร็ว และพยายามพยากรณ์ใหไ้ดผ้ลแม่นย  ายิง่ข้ึน 
โดยใชก้ารท างานต่างหนา้ท่ีของพนกังานช่วยแกปั้ญหาอุปสงคท่ี์อาจเปล่ียนแปลงอยา่งกระทนัหนั
ดว้ย  
  วธีิการน้ีช่วยลดเวลารอคอย เวลารอคอยประกอบดว้ยเวลาท่ีใชผ้ลิต ( Processing time) 
เวลาท่ีใชเ้คล่ือนยา้ย (Move time) เวลาท่ีรอ (Waiting time) และเวลาตั้งเคร่ืองใหม่ (Set up time)  
การผลิตเป็นล็อตขนาดเล็กท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตนอ้ยลง เพราะปริมาณผลิตมีนอ้ย และ
เคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัรใกลก้นัได ้เพราะไม่ตอ้งเผือ่ท่ีวา่งใหสิ้นคา้คงคลงั ท าใหเ้วลาเคล่ือนยา้ยลดลง 
การลดเวลารอคอยท าไดโ้ดยจดัตารางเวลาผลิตใหดี้ข้ึน มีผลการใชก้ าลงัการผลิตมีประสิทธิภาพ 
มากข้ึน และพยายามลดเวลาตั้งเคร่ืองใหม่ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่การผลิตเป็นล็อต
ขนาดเล็กมีผลใหเ้วลารอคอยลดลงในท่ีสุด 
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  นอกจากนั้นการลดขนาดของล็อตการผลิตใหเ้ล็กลงยงัท าใหพ้นกังานสนใจคุณภาพ
ของงานโดยไม่ค  านึงถึงปริมาณเพียงอยา่งเดียว การพบของเสียท าไดง่้ายข้ึน จึงท าใหแ้นวความคิด 
ท่ีใหข้องเสียเป็นศูนยส์ามารถเป็นไปไดใ้นทางปฏิบติั 
  ใชเ้คร่ืองจกัรขนาดเล็กแบบอเนกประสงคใ์นการท างาน การด าเนินการจดัการแบบน้ี
นิยมใชเ้คร่ืองจกัรขนาดเล็กหลายเคร่ืองมากกวา่ใชเ้คร่ืองจกัรเคร่ืองเดียว เพราะถา้เคร่ืองจกัร 
ขนาดใหญ่เสีย กระบวนการผลิตจะหยดุชะงกัลงทั้งหมด ต่างกบัเคร่ืองจกัรขนาดเล็ก ซ่ึงมี 
ความยดืหยุน่สูงกวา่เพราะงานจะไม่คา้งอยูท่ี่เคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียว แต่จะกระจายไปสู่กระบวน 
การผลิตยอ่ย ๆ ไดท้นัที นอกจากนั้นเคร่ืองจกัรขนาดเล็กท่ีมีสวทิซ์ปิดเปิดเป็นเคร่ือง ๆ ยงัประหยดั
พลงังานไดดี้กวา่ โดยเฉพาะกรณีท่ีมีปริมาณการผลิตไม่เตม็ท่ี 
  2.6  การตั้งเคร่ืองจกัรท่ีรวดเร็ว การท่ีจะผลิตเป็นล็อตขนาดเล็กนั้น จะตอ้งตั้งเคร่ืองใหม่
บ่อยคร้ังกวา่การผลิตเป็นล็อตขนาดใหญ่ ท าใหสู้ญเสียเวลาและแรงงานมาก จึงตอ้งพยายามลดเวลา
ตั้งเคร่ืองลง ในประเทศญ่ีปุ่นไดมี้การศึกษาวธีิการลดเวลาตั้งเคร่ืองใหเ้หลือนอ้ยกวา่ 10 นาที   
ในแต่ละคร้ัง ซ่ึงเรียกกนัวา่ Single-digit setup หรือ Single-minute exchange of dies (SNED)  
อนัมีหลกัการต่อไปน้ี 
   2.6.1  แยกการตั้งเคร่ืองใหม่ภายใน (Internal setup) กบัการตั้งเคร่ืองใหม่ภายนอก 
(External setup) ออกจากกนั การตั้งเคร่ืองใหม่ภายในเป็นการตั้งเคร่ืองใหม่ไดเ้ม่ือหยดุการท างาน
ของเคร่ืองจกัรเสียก่อน ส่วนการตั้งเคร่ืองใหม่ภายนอกสามารถกระท าเม่ือเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูไ่ด้
เม่ือใกลเ้วลาท่ีจะตอ้งตั้งเคร่ืองใหม่ พนกังานตอ้งท าการตั้งเคร่ืองใหม่ภายนอกควบคู่ไปกบัการผลิต
โดยกะเวลาใหเ้สร็จพร้อมกนัพอดี เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุการผลิตจึงตอ้งท าการตั้งเคร่ืองใหม่ภายใน  
ซ่ึงจะช่วยประหยดัเวลาได ้ร้อยละ 30-50 
   2.6.2  เปล่ียนการตั้งเคร่ืองใหม่ภายในใหเ้ป็นการตั้งเคร่ืองใหม่ภายนอก  
โดยการรวมเคร่ืองมืออุปกรณ์เขา้ดว้ยกนั หรืออุ่นเคร่ืองจกัรไวก่้อน หรือตั้งขนาดมาตรฐานของ
อุปกรณ์ท่ีจะใส่เขา้ไวด้ว้ยกนั ซ่ึงจะท าใหก้ารตั้งเคร่ืองท าไดเ้ร็วข้ึน 
   2.6.3  เตรียมการตั้งเคร่ืองใหม่ไวใ้หพ้ร้อมลดการท าตั้งคร้ังใหม่ภายนอกดว้ยการจดั
สถานท่ีปฏิบติังานอยา่งเหมาะสม จดัวางเคร่ืองมือไวใ้กลจุ้ดท่ีตอ้งการใช ้บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์ใหอ้ยูใ่นสภาพดี และลดการท าการตั้งเคร่ืองใหม่ภายในโดยการเปล่ียนวธีิการตั้งเคร่ืองใหม่
ใหง่้ายข้ึน  
   2.6.4  ท าการตั้งเคร่ืองใหม่โดยใหข้ั้นตอนต่าง ๆ สามารถท าไดโ้ดยอิสระ 
ควบคู่ขนานกนัไปได ้หรือแยกกระบวนการตั้งเคร่ืองใหม่ออกจากกนัโดยเด็ดขาด โดยการเพิ่ม
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พนกังานท่ีท าการตั้งเคร่ืองใหม่ ซ่ึงการเพิ่มพนกังานอีก 1 คน จะใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองนอ้ยกวา่
คร่ึงหน่ึงของเวลาท่ีใชพ้นกังานคนเดียวท าเสียอีก 
   ดงันั้น การเพิ่มพนกังานจึงสามารถลดเวลาในการตั้งเคร่ืองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
โดยตอ้งใชค้วามร่วมมือระหวา่งวศิวกร และพนกังาน ซ่ึงตอ้งอาศยัการศึกษาการเคล่ือนไหวและ
เวลาในการปรับปรุงวธีิการตั้งเคร่ือง และอาจตอ้งถ่ายวดีีโอในขณะปฏิบติังาน เพื่อวเิคราะห์หา
วธีิการตั้งเคร่ืองท่ีประหยดัเวลามากท่ีสุด 
   2.7  สร้างระดบัการผลิตแบบเดียวกนั (Uniform workstation load หรือ Uniform 
production level) โดยใชก้ารสมดุลความตอ้งการผลิตในสายการประกอบสุดทา้ย เน่ืองจากเป็น
สถานีท่ีส าคญัต่อสายการผลิตช้ินส่วนท่ีเกิดข้ึนก่อนหนา้มาก ดงันั้นถา้อุปสงคข์องผลิตภณัฑ์ 
หลายชนิดไดเ้ปล่ียนสัดส่วนไปจะเกิดปัญหาการคา้งของสินคา้คงคลงั และการจดัตารางเวลา 
การผลิตมาก จึงตอ้งพยายามพยากรณ์อุปสงคข์องแต่ละผลิตภณัฑใ์หแ้ม่นย  าใกลเ้คียงกบัความเป็นจริง
ใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เช่น บริษทัโตโยตา้มอเตอร์เซลล ์จะท าการส ารวจอุปสงคข์องลูกคา้ปีละ  
2 คร้ัง แลว้ท าการพยากรณ์รายเดือน ก่อนการผลิตจริง 2 เดือน ซ่ึงท าใหมี้การทบทวนแผนการผลิต
ล่วงหนา้หน่ึงเดือนและล่วงหนา้ทุก ๆ 10 วนั ตารางการผลิตจริงรายวนัจะถูกปรับจากค าสั่งของ
ผูแ้ทนจ าหน่ายรถยนตท่ี์แลว้มาล่วงหนา้ทุก 4 วนั ซ่ึงจะท าใหย้อดการผลิตจริงใกลเ้คียงกบัปริมาณท่ี
พยากรณ์ไวม้ากท่ีสุด และสามารถส่งมอบสินคา้แก่ลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็วทนัต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ 
   สร้างระดบัการผลิตในสถานีการผลิตอยา่งเป็นแบบแผน จะใชใ้นการผลิตสินคา้
ชนิดเดียวกนัจ านวนเท่ากนัทุกวนัในแต่ละสถานีการผลิต ซ่ึงจะตอ้งใชก้ารวางแผนก าลงัการผลิต
และการสมดุลสายการผลิตเพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหาระดบัสินคา้คงคลงัสูงเกินไป ดว้ยวธีิการผลิตแบบ
ผสมรุ่น (Mixed-model assembly)  
   ดว้ยวธีิการผลิตผสมรุ่นน้ี สินคา้คงคลงัจะมีระดบัต ่าเพราะรถยนตท่ี์ผลิตออกจาก
สายการผลิตไดส้อดคลอ้งกบัอุปสงคข์องลูกคา้ และท าใหส่้งมอบรถไดร้วดเร็วซ่ึงต่างกบัการผลิต
เป็นล็อตขนาดใหญ่โดยการผลิตรถ Sedan 200 คนั แลว้จึงผลิต Coupe 150 คนั แลว้จึงผลิตรถ 
Wagon 100 คนั ดว้ยการด าเนินการผลิตใหเ้สร็จทีละชนิดนั้นจะส่งผลใหสิ้นคา้คงคลงัอยูใ่นระดบั 
ท่ีสูงมาก กวา่จะผลิตไดค้รบแบบท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
  2.8  การจดัคุณภาพตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ โดยใหก้ารควบคุมคุณภาพเร่ิมตน้จากแหล่งสินคา้ 
(Quality at the source) คือ พนกังานฝ่ายผลิตตอ้งตรวจสอบคุณภาพช้ินงานท่ีผลิตเอง ถา้พบวา่
กระบวนการผลิตมีเหตุขดัขอ้ง พนกังานจะมีอ านาจท่ีจะหยดุสายการผลิตเพื่อแกไ้ขปัญหาเรียกวา่  
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จิโดกะ (Jidoka) แลว้เปิดสัญญาไฟแดง (Andon) ข้ึนเพื่อใหผู้ค้วบคุมงานทราบและรีบเขา้มาช่วย
แกปั้ญหาทนัที 
  นอกจากนั้นเพื่อใหพ้นกังานมีเวลาพิถีพิถนักบัคุณภาพอยา่งเตม็ท่ี จะมีการด าเนินการ
จดัการตารางการท างานใหต้ ่ากวา่ก าลงัการผลิตจริงท่ีมีอยู ่เพื่อไม่เป็นการกดดนัท าใหพ้นกังานพะวง
แต่ปริมาณจนละเลยคุณภาพและยงัเป็นการหยดุพกัเคร่ืองจกัรเพื่อท าการบ ารุงรักษาแบบป้องกนัดว้ย 
ซ่ึงลว้นแลว้แต่มุ่งจุดหมายเพื่อคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตทั้งส้ิน 
  ท่ีส าคญัท่ีสุด ความส าเร็จของการด าเนินการจดัการคุณภาพตอ้งอาศยัการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement หรือ Kaizen) ของพนกังานในทุกองคก์าร การเอาใจใส่ 
ในคุณภาพอยา่งจริงจงั ตลอดจนความพยายามเพื่อผลงานดีเลิศของทุกคนในทุกระดบัของสายงาน 
เป็นพื้นฐานหลกัของการด าเนินการจดัการคุณภาพ ซ่ึงสินคา้และบริการสามารถตอบสนอง 
ความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี 
  2.9  การซ่อมบ ารุงอยา่งทวผีล (Total productive maintenance) โดยมองเห็น
ความส าคญัของอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต ไม่ปล่อยใหเ้คร่ืองเคร่ืองจกัรเสีย
หรือช้ินส่วนถูกใชง้านจนหมดอายเุกิดความเสียหายลุกลามไปถึงผลิตผลิตภาพและคุณภาพของ
ผลผลิต และท าใหก้ารผลิตไม่ทนัตามก าหนดเวลาท่ีตั้งไว ้การปล่อยใหเ้คร่ืองจกัรเสียก่อนจึงลงมือ
ท าการซ่อมแซมเรียกวา่ การซ่อมบ ารุงเคร่ืองท่ีเสียแลว้หรือซ่อมใหญ่ (Breakdown maintenance)  
ซ่ึงมกัจะมีตน้ทุนสูงกวา่การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) ซ่ึงมีการเปล่ียนช้ินส่วน 
ท่ีหมดอายกุ่อนเสีย และตรวจเช็คเคร่ืองจกัรตามตารางเวลาเป็นประจ า 
  การซ่อมบ ารุงแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมเป็นการน าเอาการบ ารุงรักษาแบบป้องกนั
มารวมกบัแนวความคิดการมีส่วนรวมของพนกังาน โดยใหพ้นกังานท่ีใชเ้คร่ืองจกัรนั้นดูแล
เคร่ืองจกัรเบ้ืองตน้ดว้ยตนเองเป็นประจ าเสมอ ดว้ยการท าความสะอาดหรือการตรวจสอบ  
อยา่งง่าย ๆ เบ่ือตน้และเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัเคร่ืองจีกรซ่ึงมีประโยชน์ต่อการบ ารุงรักษา นอกจากนั้น
การซ่อมบ ารุงแบบทุกคนมีส่วนร่วมยงัครอบคลุมไปถึงการออกแบบเคร่ืองจกัรใหท้นทาน 
ต่อการใชง้าน ง่ายต่อการดูแลรักษาและซ่อมแซม การอบรมพนกังานทุกคนใหใ้ชเ้คร่ืองจกัร 
อยา่งถูกวธีิ และการวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรตลอดจนอายกุารใชง้าน เพื่อไม่ใหมี้สภาวะ
เคร่ืองจกัรเสียเลย (Zero breakdown)  
  2.10  สร้างเครือข่ายกบัผูข้ายปัจจยัการผลิต ระบบการด าเนินการจดัการการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี จะแตกต่างจากระบบการจดัซ้ือแบบอุตสาหกรรมตะวนัตกท่ีใชผู้ข้ายปัจจยัการผลิต
หลายราย และการเจรจาต่อรองโดยใชก้ารประมูลราคาแข่งขนักนั รายใดใหเ้ง่ือนไขและราคาท่ีดี  
ก็ตกลงซ้ือจากรายนั้น ส าหรับระบบการบริหารการผลิตแบบทนัเวลาพอดีจะมีผูข้ายปัจจยัการผลิต
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เพียงรายเดียว ซ่ึงตดัเลือกมาจากหลายรายท่ีเสนอขายวสัดุอยา่งเดียวกนั ในการสรรหาและเลือกผูข้าย
ปัจจยัการผลิต ผูซ้ื้อจะไปเยีย่มชมโรงงานของผูข้ายปัจจยัการผลิตแต่ละรายและพิจารณาอยา่งรอบคอบ 
ก่อนท่ีจะเจรจาต่อรองเพื่อเลือกท าสัญญาระยะยาวกบัผูข้ายปัจจยัการผลิตเพียงรายเดียวหรือ 2 ราย  
ในสินคา้รายการเดียวกนัเท่านั้นและผูซ้ื้อจะก าหนดใหผู้ข้ายปัจจยัการผลิตจะน าสินคา้มาส่งโรงงาน
ผูผ้ลิตทุกวนั อาจจะวนัละหลายคร้ังคร้ังละจ านวนไม่มาก โดยมีก าหนดเวลาท่ีแน่นอน ดงันั้น เพื่อเป็น
การลดรอบเวลาและค่าขนส่ง ผูข้ายปัจจยัการผลิตควรอยูใ่กลก้บัโรงงานผูผ้ลิต การส่งบ่อยคร้ัง 
เช่นเสมือนหน่ึงโรงงานผูผ้ลิตใช่วตัถุดิบในคลงัของผูข้ายปัจจยัการผลิต และการจดัส่งจะบรรจุ 
ในกล่องท่ีมีขนาดหรือจ านวนบรรจุท่ีแน่นอนเพื่อความสะดวกในการตรวจรับ 
  การควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบหรือช้ินส่วนจะกระท าร่วมกนัจากทั้งผูข้ายปัจจยั 
การผลิตและโรงงานผูผ้ลิต โดยโรงงานผูผ้ลิตจะเป็นผูก้  าหนดคุณภาพและร่วมกนัพฒันาแบบของ
ผลิตภณัฑก์บัผูข้ายปัจจยัการผลิตโดยอาจส่งผูเ้ช่ียวชาญมาควบคุมหรือใหค้  าปรึกษาท่ีโรงงานของ
ผูข้ายปัจจยัการผลิตเพื่อใหคุ้ณภาพของวตัถุดิบหรือช้ินส่วนตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชง้าน 
อยา่งแทจ้ริง แต่การตรวจสอบคุณภาพยงัเป็นความยากของผูป่้วยปัจจยัการผลิต ซ่ึงตอ้งตรวจสอบ
อยา่งเคร่งครัด เพื่อท่ีจะไม่ตอ้งมีการตรวจสอบวตัถุดิบซ ้ าอีกคร้ัง เม่ือถึงโรงงานของผูผ้ลิตและ  
การส่งของทีละนอ้ยท าใหก้ารตรวจหาของเสียท าไดง่้ายข้ึนการมีผูข้ายปัจจยัการผลิตรายเดียว 
ท่ีซ้ือขายกนัเป็นประจ า และมีการร่วมมือระหวา่งกนัอยูใ่นลกัษณะน้ีท าใหล้ดงานเอกสารจดัซ้ือและ
ขั้นตอนงานธุรการ มีผลท าใหส้ามารถลดจ านวนพนกังานท่ีท าการจดัซ้ือไดแ้ละค่าใชจ่้าย 
ในการสั่งซ้ือก็ลดลง ระดบัสินคา้คงคลงัก็ลดลง การส่งของทีละนอ้ยท าใหค้่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา
ลดนอ้ยลงดว้ย และค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ไม่เพียงพอก็แทบจะไม่มีเพราะผูข้ายปัจจยัการผลิตตอ้ง
ส่งของตามก าหนดเวลาเคร่งครัด ระยะทางก็ใกลก้นั ท าใหว้ตัถุดิบไม่ขาดมือ 
  การใชผู้ข้ายปัจจยัการผลิตนอ้ยรายน้ีจะคงตามสัญญาไปจนหมดอายสุัญญาจึงจะทบทวน
กนัใหม่ถา้ไม่มีปัญหาขดัแยง้อะไรก็มกัจะใชผู้ข้ายปัจจยัการผลิตรายเดิม การเลือกผูข้ายปัจจยั 
การผลิตใหม่มกัท าเม่ือตอ้งการเลือกผูข้ายมีปัจจยัการผลิตรายใหม่ส าหรับวตัถุดิบและช่ินส่วนใหม่ 
ท่ีเพิ่งท าการจดัซ้ือหรือผูข้ายปัจจยัการผลิตรายเดิมมีปัญหาดา้นการผลิต 
 การด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดีระยะท่ีสอง (JIT ll) แนวความคิดพื้นฐาน 
ของระบบการด าเนินการจดัการแบบทนัเวลาพอดีถูกปรับใหข้ยายขอบเขตออกไปจนถึงผูข้ายปัจจยั
การผลิตซ่ึงอยูภ่ายนอกองคก์ารธุรกิจ แต่ก็ถูกน ามารวมเป็นส่วนหน่ึงของระบบน้ี โดยบริษทั Bose 
corporation ซ่ึงด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัล าโพงและเคร่ืองเสียงในปี ค.ศ. 1987 ในกระบวนการน้ีผูข้าย
ปัจจยัการผลิตจะเขา้มาเป็นส่วนหน่ึงของฝ่ายจดัซ้ือของโรงงานผูผ้ลิต โดยจะส่งตวัแทนของโรงงาน 
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(In-plant representative) ผูข้ายไปท างานในโรงงานของผูผ้ลิต (แต่รับเงินเดือนจากผูข้าย) เพื่อท า
หนา้ท่ีในดา้น 
 1.  รับค าสั่งซ้ือจากผูผ้ลิตเสมือนหน่ึงเป็นพนกังานขายของผูผ้ลิตเอง 
 2.  ช่วยออกแบบแนวทางปฏิบติังานท่ีสามารถลดตน้ทุนและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 3.  จดัตารางการผลิตใหแ้ก่ผูข้ายปัจจยัการผลิตหรือผูรั้บเหมาช่วงผลิตรายอ่ืน ๆ  
 ตวัแทนภายในโรงงานจะเป็นผูเ้ช่ือมโยงความสัมพนัธ์ของผูข้ายปัจจยัการผลิตกบัผูผ้ลิต
ใหแ้น่นแฟ้นมากข้ึน ดว้ยการดูแลระบบจดัสินคา้คงคลงัในรายการท่ีตนผลิตส่งใหต้ั้งแต่ขั้นตอน 
ของการเขา้ร่วมวางแผนการผลิต เพื่อประมาณการอุปสงคข์องผูผ้ลิตในอนาคต ดงันั้น จึงตอ้ง 
มีการใชข้อ้มูลร่วมกนั และปิดเผยความลบับางประการและกนัดว้ย เช่น ผูข้ายตอ้งเปิดเผยตน้ทุน 
ของวตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีจะขายแก่ผูผ้ลิตผูผ้ลิตตอ้งเปิดเผยยอดขายและส่วนแบ่งตลาดของตน 
ใหผู้ข้ายทราบกระบวนการด าเนินงานของตวัแทนภายในโรงงานน้ีเรียกวา่ Vendor managed (VMI) 
ซ่ึงก่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อผูเ้ก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 ผูผ้ลิต (ผูซ้ื้อ) 
 1.  ผูผ้ลิตลดภาวะเร่ืองงานจดัซ้ือ ฝ่ายจดัซ้ือมีเวลาท างานอยา่งอ่ืนมากข้ึน 
 2.  การติดต่อส่ือสารในดา้นการสั่งซ้ือมีประสิทธิภาพรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 3.  ตน้ทุนวตัถุดิบลดลงไดเ้ป็นอยา่งมาก ท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลงดว้ย 
 4.  สามารถใหผู้ข้ายเขา้มามีส่วนตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
 5.   การน าระบบการแลกเปล่ียนขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic data interchange 
หรือ EDI) มาใชใ้นระบบการบริหารการผลิตแบบทนัเวลาพอดี จะช่วยใหร้ะบบมีประสิทธิภาพ
ยิง่ข้ึนลดงานเอกสารและขั้นตอนการด าเนินด าเนินงานลงไปไดห้ลายขั้นตอน 
 ผูข้ายปัจจยัการผลิต  
 1.   ตวัแทนภายในโรงงานจะท าหนา้ท่ีเป็นพนกังานขายของผูผ้ลิต 
 2.  การติดต่อส่ือสารสะดวกรวดเร็วยิง่ข้ึน 
 3.  ปริมาณการขายวตัถุดิบหรือช้ินส่วนคงท่ีและจะเพิ่มมากข้ึนอีกถา้พฒันาสินคา้ใหม่ 
 4.  สัญญาการซ้ือขายระหวา่งผูข้าย-ผูซ้ื้อ ตกลงกนัดว้ยการเจรจาคร้ังเดียว และไม่มีวนั
หมดอายสุัญญา 
 5.  การวางบิล และการรับเงินมีประสิทธิภาพ 
 ระบบการด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดีในระยะท่ีสอง ยงัไม่เป็นท่ีนิยม
แพร่หลายมากนกั เพราะแมแ้ต่ระบบการบริหารหารผลิตแบบทนัเวลาพอดีเองไม่สามารถใชไ้ดดี้  
กบัธุรกิจทุกประเภท การด าเนินการจดัการระบบน้ีมีการจดัซ้ือปริมาณมากและสม ่าเสมอ  
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จะไม่เหมาะสมกบัการจดัซ้ือส าหรับการผลิตตามล าดบัค าสั่งซ้ือหรือวตัถุดิบมีฤดูกาลผลิตเฉพาะ 
เช่น ผลไมส้ดมีผลผลิตออกตามฤดูกาล แต่ความตอ้งการผลใหก้ระป๋องของลูกคา้มีตลอดปี  
ซ่ึงถา้ไม่ผลิตสินคา้เก็บไวใ้นคลงัสินคา้ก็จะไม่สามารถป้อนตลาดในเวลาท่ีตอ้งการได้ 
 ประโยชน์ของระบบบริหารการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT Benefits)  
 1.  ลดระดบัสินคา้คงคลงัทั้งวตัถุดิบ งานระหวา่งท า และสินคา้ส าเร็จรูป ซ่ึงท าใหต้น้ทุน
การเก็บรักษาของสินคา้คงคลงัลดลง 
 2.  ช่วยปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑด์ว้ยการผลิตท่ีปราศจากของเสีย (Zero defect)  
 3.  ช่วยพฒันาความสามารถของบุคลากรในการท างานทั้งดา้นคุณภาพและผลิตภาพ 
 4.  เพิ่มประสิทธิภาพของการใชเ้คร่ืองจกัรใหใ้ชง้านไดคุ้ม้ค่า 
 5.   ช่วยใหร้ะบบการผลิตด าเนินอยา่งคล่องตวั ไม่ชะงกัติดขดั 
 6.  สามารถสร้างผลิตภณัฑท่ี์มีความหลากหลายเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้ 
 7.  ลดพื้นท่ีใชส้อยท่ีตอ้งใชใ้นการเก็บสินคา้คงคลงั 
 8.  พฒันาความสัมพนัธ์กบัผูข้ายในระยะยาว ท าใหก้ารจดัซ้ือท าไดง่้ายและ 
มีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 9.  สามารถปรับการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงได ้ 
ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าและเวลาท่ีสั้น 
 การติดตั้งระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT Implementation) 
 การด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ไดมี้การติดตั้งใชง้านในช่วงกลางปี  
ค.ศ. 1970 ท่ีญ่ีปุ่น โดยโตโยตา้ และสามารถใชง้านเตม็ระบบในอีกปีถดัมา ซ่ึงช่วงนั้นเป็นช่วงวกิฤต
ทางน ้ามนั และสหรัฐอเมริกาหนัมาใชใ้นปี ค.ศ. 1980 โดยเป้าหมายเพื่อใหสิ้นคา้คงคลงันอ้ยลง  
จากการทยอยส่งของผูข้ายปัจจยัการผลิตแต่ส่งถ่ีข้ึน ในยคุแรกใชร้ะบบป้ายคมับงั ในปัจจุบนัเป็น 
ยคุเทคโนโลยสีารสนเทศ ท่ีใชใ้นการซ้ือขายผา่นระบบพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ ซ่ึงระบบน้ีจะถูก
ติดตั้งร่วมกนัในซอฟตแ์วร์การวางแผนทรัพยากรณ์องคก์าร (ERP) แต่ตอ้งท าความเขา้ใจร่วมกนัวา่ 
ระบบน้ีไม่เหมาะสมกบัทุกอุตสาหกรรม และกบัชนิดของการด าเนินงานการติดตั้งตอ้งพิจารณาใช้
ส าหรับงานท่ีมีการผลิตแบบซ ้ าบ่อย ๆ ในรูปการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass) ซ่ึงโตโยตา้ผลิต
ช้ินส่วนเองเฉพาะส่วนท่ีมีปริมาณการใชง้านสูง ท่ีมีประมาณ 10,000 รายการ เท่านั้น โดยช้ินส่วนยอ่ย
จะถูกส่งไปยงัผูรั้บเหมารายอ่ืนท่ีสามารถท างานไดใ้นชุดท างานเล็ก ๆ การติดตั้งระบบเหมาะสม
ส าหรับสินคา้ท่ีรายการสินคา้มีนอ้ยแต่ค าสั่งซ้ือปริมาณมาก อุปสงคต์อ้งคงท่ี และค าสั่งซ้ือมีรายการ
สินคา้ท่ีเป็นเฉพาะตวั จะท าใหก้ารใชง้านประสบความส าเร็จได ้ถา้เป็นร้านรับท าสินคา้ประเภท 
ท าตามค าสั่ง (Make to order) จะยุง่ยากในการควบคุมดว้ยระบบน้ี ฉะนั้นการติดตั้ง 
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ใหป้ระสบความส าเร็จตอ้งพิจารณาประเภทกระบวนการ ชนิดของสินคา้ ระบบสั่งซ้ือ และ 
ความเป็นไปไดข้องผูข้ายปัจจยัการผลิต การด าเนินการจดัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ไดเ้ปล่ียนแปลง
โฉมหนา้ในการผลิตของทัว่โลก เร่ิมจากโตโยตา้ท่ีพยายามก าจดัของเสียในการผลิต ซ่ึงส่วนหน่ึง 
จากสินคา้คงคลงั เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ืองระบบน้ีใชใ้นการผลิตท่ีแต่ละล็อต 
มีขนาดเล็ก (Lean production) ซ่ึงทั้งศาสตร์ทั้งศิลป์ท่ีมีเทคนิคมาเก่ียวขอ้ง ขอ้ไดเ้ปรียบเป็นเคร่ืองมือ
ในการท าใหเ้กิดการบูรณาการเทคนิค เขา้สู่เป้าหมาย ท าใหก้ารด าเนินในระบบการด าเนินการจดัการ
เรียบง่ายข้ึน ในระบบน้ีพนกังาน เคร่ืองจกัรจะมีความยดืหยุน่สูง สามารถท างานไดห้ลายหนา้ท่ี  
เป็นวธีิการรักษาระบบการปรับปรุงกระบวนการเคร่ืองจกัรก็เช่นเดียวกนั ตอ้งสามารถท างาน 
ไดห้ลายอยา่ง ซ่ึงส่วนมากใชก้ารวางผงัเซลลท์  างานแบบตวัย ูและสามารถท าใหช้ิ้นส่วนงาน 
ไหลอยา่งต่อเน่ืองผลยอ้นกลบัเป็นส่ิงส าคญัในการผลิตติดต่อกบัผูข้ายเช่นกนั เช่น เม่ือพบวา่มีปัญหา
เร่ืองของส่งมาล่าชา้ไม่ทนัเวลา ก็ตอ้งแจง้ใหผู้ข้ายปรับปรุงเวลารอคอย หรืออาจใชว้ธีิการแกไ้ข
ปัญหาใหล้ดนอ้ยลงดว้ยการเก็บสินคา้ไวเ้ผือ่ขาดมือ เพื่อส ารองใชใ้นช่วงท่ีการส่งสินคา้จากผูข้าย
หรือการผลิตช้ินส่วนจากฝ่ายผลิตยงัไม่เสร็จทนัใช ้นอกจากน้ีการวางแผนความตอ้งการวสัดุ  
ยงัเช่ือมโยงกบัการวางแผนความตอ้งการก าลงัผลิตซ่ึงใชร้ะบบคอมพิวเตอร์ในการรวบรวมขอ้มูล
และประมวลผลเช่นกนั การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิตเป็นวธีิการวางแผนก าลงัการผลิต 
ในระยะสั้นและปานกลางส าหรับธุรกิจท่ีใชร้ะบบการวางแผนความตอ้งการวสัดุโดยเฉพาะ 
 หน้าทีข่องการวางแผนและควบคุมการผลติ 
 หนา้ท่ีในงานบริหารจดัการกระบวนการผลิต สามารถแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดว้ยกนั คือ 
การวางแผนการผลิต (Production planning) การควบคุมการผลิต (Production controlling) และ 
การด าเนินการจดัการวสัดุคงคลงั (Inventory management) โดยแต่ละส่วนมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 1.  การวางแผนการผลิต (Production planning) ไดแ้ก่ ก าหนดและจดัหาปัจจยัในการผลิต
ท่ีจ าเป็นตอ้งใช ้ไดแ้ก่ วตัถุดิบ พนกังาน เคร่ืองจกัร วธีิการท างานก าหนดกรรมวธีิของกระบวนการ
ผลิตเพื่อแปรสภาพปัจจยัการผลิตใหเ้ป็นผลผลิตประมาณตน้ทุนค่าใชจ่้ายในการผลิตก าหนดปริมาณ
ความตอ้งการของลูกคา้ โดยน าขอ้มูลจากใบสั่งซ้ือและการใชเ้ทคนิคการพยากรณ์ความตอ้งการ
สินคา้ในอนาคตเลือกใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีอยูอ่ยา่งมีประสิทธิภาพวางแผนการผลิตโดยรวมเป็น 
การวางแผนระยะปานกลาง ในช่วงเวลา 3-18 เดือน จดัตารางการผลิตหลกั ท่ีเรียกวา่ Master 
production schedule (MPS) วางแผนระยะสั้น ไดแ้ก่ จดัตารางการด าเนินงาน การก าหนดงาน และ
จดัล าดบังาน 
 2.  การควบคุมการผลิต (Production controlling) ไดแ้ก่ สั่งผลิตตามแผนการผลิตและ
ตารางการผลิตประสานงานต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตตามลกัษณะท่ีก าหนดไว้
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ติดตามความกา้วหนา้ในการด าเนินการผลิตดูแลใหมี้การใชปั้จจยัการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด
ปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้ป็นมาตรฐานโดยใชเ้ทคนิคการศึกษางานอุตสาหกรรม 
 3.  การด าเนินการจดัการวสัดุคงคลงั (Inventory management) ไดแ้ก่ สั่งผลิตหรือซ้ือ
วตัถุดิบและช้ินส่วนก าหนดปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตท่ีท าใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุดก าหนดจุดสั่งซ้ือ
หรือสั่งผลิต หรือท่ีเรียกวา่ Re-order point ท าใหท้ราบวา่มีความจ าเป็นตอ้งสั่งซ้ือวตัถุดิบหรือ 
สั่งผลิตช้ินส่วนเม่ือใดควบคุมดูแลคลงัสินคา้ บนัทึกรายการรับ-จ่ายวสัดุคงคลงัเลือกผูข้ายวตัถุดิบ
และผูส่้งมอบช้ินส่วนท่ีมีความน่าเช่ือถือจากการประเมินผูข้ายวตัถุดิบและผูส่้งมอบช้ินส่วน 
(Supplier assessment) รับวสัดุเขา้คลงั ตรวจสอบวา่ไดรั้บครบตามปริมาณและคุณภาพท่ีตอ้งการ 
เบิกจ่ายวตัถุดิบและช้ินส่วนไปใชใ้นการผลิต ส่งสินคา้ไปยงัตวัแทนจ าหน่ายและลูกคา้ทนัตาม
ก าหนดท่ีไดส้ัญญาไว ้
 

แนวคดิ ทฤษฎทีีเ่กีย่วกบัการด าเนินการจัดการสินค้าคงคลงั 
 ระบบการบริหารพสัดุคงคลงั (Inventory management system)  
 พิภพ ลลิตาภรณ์ (2552) ในการบริหารพสัดุคงคลงัใหป้ระสบผลส าเร็จจะตอ้ง 
มีการก าหนดวธีิปฏิบติังานอยา่งเป็นระบบ ซ่ึงมกัจะเรียกวา่ ระบบการบริหารพสัดุคงคลงั โครงสร้าง
ของระบบบริหารพสัดุคงคลงัประกอบดว้ยชุดของเกณฑก์ารตดัสินใจและขอ้เสนอแนะส าหรับ
สถานการณ์ต่าง ๆ ของพสัดุคงคลงั ระบบบริหารพสัดุคงคลงัจะใชป้ระโยชน์จากขีดความสามารถ
ในการประมวลสารสนเทศเพื่อพิจารณาถึงลกัษณะของสถานการณ์ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในช่วงระยะเวลา
การวางแผน โดยใชส้ารสนเทศเหล่าน้ีในการระบุเก่ียวกบัตวัแปรตดัสินใจต่าง ๆ หลงัจากนั้นระบบ
จะท าการตดัสินใจดว้ยตนเองบนพื้นฐานของตวัแบบ (Model) ของบางสถานการณ์ท่ีไม่มีโครงสร้าง
ท่ีชดัเจน ระบบก็จะจดัเตรียมสารสนเทศท่ีมีความเก่ียวขอ้งกนัเพื่อใหผู้ต้ดัสินใจใชดุ้ลยพินิจจดัหา
มาตรการท่ีประหยดักบัสถานการณ์นั้น ๆ  

การบริหารสินค้าคงคลงั  
การบริหารสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพ ไดแ้ก่ การติดตามสินคา้คงคลงั การตดัสินใจ 

วา่ตอ้งสั่งซ้ือสินคา้คงคลงัเม่ือใดและเท่าไร ส่ิงท่ีจะเป็นตวัช้ีวดัประสิทธิภาพไดแ้ก่การประมาณ 
ท่ีมีเหตุผลเก่ียวกบัตน้ทุนการเก็บรักษา ตน้ทุนการสั่งซ้ือ ตน้ทุนเม่ือสินคา้คงคลงัขาดมือ เคร่ืองมือ 
ท่ีใช ้ไดแ้ก่ ระบบขนาดการสั่งซ้ือ (Economic order quantity: EOQ) ระบบน้ีใชก้บัสินคา้คงคลงั 
ท่ีมีลกัษณะของความตอ้งการท่ีเป็นอิสระ ไม่เก่ียวขอ้งกบัความตอ้งการสินคา้ตวัอ่ืน จึงตอ้งวางแผน
พิจารณาความตอ้งการอยา่งเป็นเอกเทศดว้ยวธีิการพยากรณ์อุปสงคข์องลูกคา้เพื่อใหส้อดคลอ้ง
โดยตรงกบัระบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพ และพิจารณาตน้ทุนรวมของสินคา้ 
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คงคลงัท่ีต ่าท่ีสุดเป็นส าคญั จึงก าหนดระดบัปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีเรียกวา่ “ขนาดการสั่งซ้ือ 
ท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพ” ดงัภาพท่ี 2-7 จุดต ่าสุดของเส้นปะคือปริมาณสินคา้คงคลงั 
ท่ีประหยดัท่ีสุด  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-7  กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บและค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (ชุมพล  
  ศฤงคารศิริ, 2551, หนา้ 81) 
 
 การหาขนาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพ (EOQ) และตน้ทุน (TC) หาไดจ้าก
  

EOQ =  

      
TC =  

 
 EOQ =  ขนาดของการสั่งซ้ือต่อคร้ังท่ีประหยดั (Q*)  
 D = อุปสงคห์รือความตอ้งการสินคา้ต่อปี (หน่วย)  
 Co = ตน้ทุนการสั่งซ้ือหรือตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ต่อคร้ัง (บาท)  
 Cc = ตน้ทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท)  
 Q = ปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (บาท)  
 TC = ตน้ทุนสินคา้คงคลงัโดยรวม (บาท)  
 ในระบบการด าเนินงานเพื่อใหส้ามารถสนองตอบความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัที  
จะมีสินคา้คงคลงัส ารองเผือ่ไว ้กนัสินคา้ขาดซ่ึงเรียกวา่ สตอ็กเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) 

ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ 

ค่าใชจ่้ายในการสัง่ซ้ือ 

ปริมาณการสัง่ซ้ือ 

ค่าใชจ่้าย 
ในการ 
คลงั 
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ปริมาณท่ีส ารองไวข้ึ้นอยูก่บันโยบายขององคก์รหรือระดบัการใหบ้ริการ (Srevice level) จุดสั่งซ้ือ
ใหม่และสตอ็กเพื่อความปลอดภยัหาไดจ้าก  
 จุดสั่งซ้ือใหม่  = (อตัราความตอ้งการ x รอบเวลา) + สินคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั  
      =  
 โดยท่ี  d  = อตัราความตอ้งการสินคา้โดยเฉล่ีย  

 L  = รอบเวลาคงท่ี  
 Z  = ค่าระดบัความเช่ือมัน่วา่จะมีสินคา้เพียงพอต่อความตอ้งการ  
  = ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของอตัราความตอ้งการสินคา้  

 โดยค่า Z เป็นขา้เกิดจากการก าหนดระดบับริการหาไดจ้ากตารางสถิติ เช่นท่ี ร้อยละ 95 
ค่า Z = 1.645  
 องค์ประกอบของการด าเนินการจัดการสินค้าคงคลงั (The element of inventory 
management)  
 ค  านาย อภิปรัชญาสกุล (2557) สินคา้คงคลงั (Inventory) จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวยีน 
ชนิดหน่ึง ซ่ึงกิจการตอ้งมีไวเ้พื่อขายหรือผลิตในการด าเนินการจดัการด าเนินงาน และการผลิต  
มีองคป์ระกอบ ดงัน้ี 
 1.  วตัถุดิบ (Raw material) คือ ส่ิงของหรือช้ินส่วนท่ีซ้ือมาเพื่อใชใ้นการผลิต 
 2.  งานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work-in-process) เป็นตวังานท่ีอยูใ่นขั้นตอนการผลิต
หรือรอคอยผลิตในขั้นตอนต่อไปโดยท่ียงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั้นตอน 
 3.  วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/ Repair/ Operating Supplies) คือ ช้ินส่วนหรืออะไหล่
เคร่ืองจกัรท่ีส ารองไวเ้ผือ่เปล่ียนเม่ือช้ินส่วนเดิมเสียหายหรือหมดอายใุชง้าน 
 4.  สินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) คือ ปัจจยัการผลิตท่ีผา่นทุกกระบวนการผลิต
ครบถว้น พร้อมท่ีจะน าไปขายใหลู้กคา้ได้ 
 5.  แรงงาน (Labor) 
 6.  เงินลงทุน (Working capital) 
 7.  เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ (Tools, machinery, equipment) 
 บทบาทของสินค้าคงคลงัในซัพพลายเชน ( The role of inventory in supply chain 
management)  
 สินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงคใ์นการสร้างความสมดุลในซพัพลายเชน เพื่อใหร้ะดบัสินคา้
คงคลงัต ่าสุด ไม่ส่งผลกระทบต่อระดบัการใหบ้ริการ มีปัจจยัน าเขา้ของกระบวนการผลิต 
ท่ีมีความส าคญั คือวตัถุดิบ ช้ินส่วนและวสัดุ ซ่ึงเรียกรวมกนัวา่สินคา้คงคลงั มีองคป์ระกอบท่ีใหญ่
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ท่ีสุดของตน้ทุนการผลิต ผลิตภณัฑห์ลายชนิด การท่ีสินคา้คงคลงัท่ีเพียงพอยงัเป็นการตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคา้ไดท้นัเวลา จะเห็นไดว้า่สินคา้คงคลงัมีความส าคญัต่อกิจกรรมหลกั 
ของธุรกิจเป็นอยา่งมาก การด าเนินการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพจะส่งผลกระทบต่อ 
ผลก าไรจากการประกอบการโดยตรง ซ่ึงในปัจจุบนัน้ีมีการน าเอาระบบสารสนเทศทางคอมพิวเตอร์
มาจดัการขอ้มูลของสินคา้คงคลงั เพื่อใหเ้กิดความถูกตอ้ง แม่นย  า และทนัเวลามากยิง่ข้ึน การจดัซ้ือ
สินคา้คงคลงัมาในคุณสมบติัท่ีตรงตามความตอ้งการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทนัเวลา 
ท่ีตอ้งการโดยซ้ือจากผูข้ายท่ีไวว้างใจ และน าส่งยงัสถานท่ีท่ีถูกตอ้งตามหลกัการจดัซ้ือท่ีดีท่ีสุด 
(Best buy) เป็นจุดเร่ิมตน้ของการด าเนินการจดัการสินคา้คงคลงั ซ่ึงมีวตัถุประสงคห์ลกัอยู ่  
2 ประการใหญ่ คือ 
 1.   สามารถมีสินคา้คงคลงับริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอ และทนัต่อความตอ้งการ 
ของลูกคา้เสมอ เพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดได้ 
 2.   สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อท าใหต้น้ทุน 
การผลิตต ่าลงดว้ย 
 แต่วตัถุประสงคส์องขอ้น้ีจะขดัแยง้กนัเอง เพราะการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุด  
มกัจะตอ้งใชว้ธีิลดระดบัสินคา้คงคลงัใหเ้หลือแค่เพียงพอใชป้้อนกระบวนการผลิต เพื่อใหส้ามารถ
ด าเนินการผลิตไดโ้ดยไม่หยดุชะงกั แต่ระดบัสินคา้คงคลงัท่ีต ่าเกินไปก็ท าใหบ้ริการลูกคา้ 
ไม่เพียงพอหรือไม่ทนัใจลูกคา้ ในทางตรงกนัขา้ม การถือสินคา้คงคลงัไวม้ากเพื่อผลิตหรือส่งให้
ลูกคา้ไดเ้พียงพอและทนัเวลาเสมอ ก็ท าใหต้น้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึน ดงันั้นการด าเนินการจดัการ
สินคา้คงคลงัโดยการรักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั้งสองขอ้น้ีจึงไม่ใช่เร่ืองง่าย เพราะ 
การบริหารการผลิตในปัจจุบนัจะตอ้งค านึงถึงคุณภาพเป็นหลกัส าคญั ในการบริการลูกคา้ท่ีดี  
ก็เป็นส่วนหน่ึงของการสร้างคุณภาพท่ีดี ส่งผลใหลู้กคา้มีความพึงพอใจดว้ย ซ่ึงเปรียบไดว้า่ 
การมีสินคา้คงคลงัในระดบัสูงจะเป็นประโยชน์กบักิจการในระยะยาวมากกวา่ เพราะจะรักษาลูกคา้
และส่วนแบ่งตลาดไดดี้ แต่ส่งผลท าใหเ้กิดตน้ทุนสินคา้คงคลงัท่ีสูงเช่นกนั จึงท าใหต้น้ทุนการผลิต
สูงดว้ย ซ่ึงเป็นปัจจยัส าคญัท่ีมีผลใหไ้ม่สามารถต่อสู้กบัคู่แข่งในดา้นราคาได ้บริษทัจึงตอ้งด าเนิน
กิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดตน้ทุนต ่า คุณภาพดี และบริการท่ีดีดว้ย 
 ประโยชน์ของสินค้าคงคลงั (Benefit of inventory) มีหลายแนวทาง ดังนี้ 
 1.   ตอบเสนอความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลาทั้งในและ 
นอกฤดูกาล โดยธุรกิจตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสินคา้ 
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 2.   รักษาการผลิตใหมี้อตัราคงท่ีสม ่าเสมอ เพื่อรักษาระดบัการวา่จา้งแรงงาน  
การเดินเคร่ืองจกัร ฯลฯ ใหส้ม ่าเสมอได ้โดยจะเก็บสินคา้ท่ีขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดีไวข้าย 
ตอนช่วงขายดีซ่ึงช่วงนั้นอาจจะผลิตไม่ทนัขาย 
 3.   ท าใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณจากการจดัซ้ือจ านวนมากต่อคร้ัง ป้องกนัการเปล่ียนแปลง
ราคาและผลกระทบจากเงินเฟ้อ  
 4.   ป้องกนัไม่เพียงพอสินคา้ดว้ยการเก็บเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) ซ่ึงในกรณี 
ท่ีเกิดความล่าชา้จากเวลารอคอยหรือบงัเอิญไดค้  าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนกระทนัหนั 
 5.   ท าใหก้ระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืน ไม่มีการหยดุชะงกัเพราะ 
ของขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าใหพ้นกังานวา่งงาน เคร่ืองจกัรถูกปิด 
ผลิตไม่ทนั ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
 อุปสงค ์( Demand) จุดเร่ิมตน้ของการด าเนินการจดัการสินคา้คงคลงั จะเร่ิมจากอุปสงค์
ของลูกคา้ เพื่อจดัการใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยอุปสงคแ์บ่งเป็น 2 ชนิด ดงัน้ี  
 1.   อุปสงคแ์ปรตาม (Dependent demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วน และสินคา้ 
ท่ีใชต่้อเน่ืองในกระบวนการผลิต ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ เพราะอาจส่งผลเสียหายอยา่งรุนแรงถา้ขาด
วตัถุดิบประเภทน้ี เช่น ถา้โรงงานประกอบสารเคมีขาดหายไปแมแ้ต่ชนิดเดียวก็จะท าใหโ้รงงานหยดุ
ทนัที 
 2.   อุปสงคอิ์สระ (Independent demand) เป็นอุปสงคข์องวตัถุดิบ ช้ินส่วน และสินคา้ 
ท่ีไม่ใชต่้อเน่ืองในกระบวนการผลิต ส่วนจ าหน่ายใหลู้กคา้โดยตรง ถา้ไม่มีอาจจะเสียโอกาส 
และถูกปรับ 
 สินคา้คงคลงัและการด าเนินการจดัการคุณภาพ ( Inventory and quality management)  
การด าเนินการจดัการคุณภาพเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบับุคคลสองกลุ่ม คือ ลูกคา้ และเจา้ของผลิตภณัฑ ์
โดยทั้งสองฝ่ายตกลงกนั โดยลูกคา้จะพิจารณาเร่ืองลกัษณะสินคา้ ราคาท่ีสามารถซ้ือได ้และเวลา 
ท่ีส่งมอบ ในทางตรงกนัขา้มเจา้ของผลิตภณัฑต์อ้งจดัหาทรัพยากรท่ีเป็นปัจจยัน าเขา้ ไม่วา่จะเป็น
วตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัร และเงิน เพื่อน ามาผลิตใหมี้สินคา้ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในตน้ทุนท่ีดี  
ไม่ขาดทุน และจดัส่งใหลู้กคา้ทนัเวลา โดยไม่เสียค่าปรับ ซ่ึงปัญหาส่วนมากในซพัพลายเชน 
จะเกิดจากปัจจยัภายนอก ไม่วา่เป็นเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คู่แข่ง ลูกคา้ ผูข้ายปัจจยัการผลิตจึงเกิด
การจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพื่อรองรับระบบคุณภาพ 
 ตน้ทุนของสินคา้คงคลงั ( Inventory cost) มี 4 ชนิด คือ 
 1.   ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering cost) เป็นค่าใชจ่้ายเพื่อใหไ้ดม้าสินคา้คงคลงั 
ท่ีตอ้งการ มีความแปรตามจ านวนคร้ังของค าสั่งซ้ือ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินคา้คงคลงั เน่ืองจาก
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ค าสั่งซ้ือของมากในแต่ละคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือก็ยงัคงเท่าเดิม แต่ถา้กรณียิง่สั่งซ้ือบ่อยคร้ัง
เท่าไร ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือจะยิง่สูงข้ึนตามจ านวนคร้ังท่ีท าการสั่งซ้ือเท่านั้น ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน 
อนัไดแ้ก่ ค่าเอกสารใบสั่งซ้ือ ค่าจา้งพนกังานแผนกจดัซ้ือ ค่าโทรศพัทเ์พื่อการติดต่อส่ือสาร  
ค่าจดัการดา้นการขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการตรวจรับของและเอกสาร ค่าธรรมเนียมต่าง ๆ  
ในการน าของออกจากศุลกากร ค่าใชจ่้ายส าหรับการช าระเงิน และอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง เป็นตน้ 
 2.   ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการมีสินคา้ 
คงคลงัและการรักษาสภาพสินคา้คงคลงัใหอ้ยูใ่นรูปแบบท่ีสามารถใชง้านไดป้กติ มีความผนัแปร
ตามปริมาณสินคา้คงคลงั และระยะเวลาท่ีเก็บสินคา้คงคลงันั้นไว ้ซ่ึงไดแ้ก่ ตน้ทุนท่ีจมอยูก่บัสินคา้
คงคลงั ท าใหเ้กิดดอกเบ้ียจ่าย 
 3.  ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ไม่เพียงพอ (Shortage cost หรือ Stock out cost) ค่าใชจ่้าย 
ท่ีเกิดข้ึนจากการมีสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการขาย ท าใหลู้กคา้ยกเลิกค าสั่งซ้ือ  
ขาดรายไดท่ี้ควรได ้กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตหยดุชะงกั เกิดการวา่งงานของเคร่ืองจกัร
และพนกังาน ฯลฯ ค่าใชจ่้ายน้ีจะแปรผกผนักบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้นัน่คือ ถา้ถือสินคา้ 
คงคลงัไวม้ากจะไม่เกิดการไม่เพียงพอ แต่ถา้ถือสินคา้คงคลงัไวน้อ้ยก็อาจเกิดโอกาสท่ีจะเกิด 
การไม่เพียงพอไดม้ากกวา่ และมีค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ไม่เพียงพอน้ีข้ึนอยูก่บัปริมาณการ 
ไม่เพียงพอ รวมทั้งระยะเวลาท่ีเกิดการไม่เพียงพอข้ึนดว้ยค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ไม่เพียงพอ  
ไดแ้ก่ ค่าสั่งซ้ือของล็อตพิเศษทางอากาศเพื่อน ามาใชแ้บบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากสินคา้ใหลู้กคา้
ล่าชา้ ค่าเสียโอกาสในการขาย ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเสียค่าความนิยม (Goodwill) ฯลฯ 
 4.   ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ (Setup cost) เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการท่ี
เคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการท างานหน่ึงไปท างานอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงจะเกิดการวา่งงานชัว่คราว  
สินคา้คงคลงัจะถูกทิ้งใหร้อกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่น้ี 
จะมีลกัษณะเป็นตน้ทุนคงท่ีต่อคร้ัง ซ่ึงจะข้ึนอยูก่บัขนาดของล็อตการผลิต ถา้ผลิตเป็นล็อตใหญ่ 
มีการตั้งเคร่ืองใหม่นานคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะต ่า แต่ยอดสะสมของสินคา้คงคลงั  
จะสูง ถา้ผลิตเป็นล็อตเล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม่บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะสูง  
แต่สินคา้คงคลงัจะมีระดบัต ่าลง และสามารถส่งมอบงานใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน 
 ค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัเหล่าน้ี ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาจะมียอดท่ีสูงข้ึน ถา้มี
ระดบัสินคา้คงคลงัสูง และจะต ่าลงถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัต ่า แต่ส าหรับค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ 
ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ไม่เพียงพอและค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่จะมีลกัษณะตรงกนัขา้มคือ  
จะสูงข้ึนถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัต ่า และจะต ่าลงถา้มีระดบัสินคา้คงคลงัสูง ดงันั้นค่าใชจ่้ายเก่ียวกบั
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สินคา้คงคลงัท่ีต ่าสุด ณ ระดบัท่ีค่าใชจ่้ายทุกตวัรวมกนัแลว้ต ่าสุด ซ่ึงจะกล่าวถึงต่อไปในหวัขอ้ 
การด าเนินการจดัการสินคา้คงคลงั โดยใชข้นาดการสั่งซ้ือท่ีประหยดัหรือมีประสิทธิภาพ (EOQ) 
 ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงั (Inventory control system) 
 ความยากอนัหนกัประการหน่ึงของการด าเนินการจดัการสินคา้คงคลงัคือ การลงบญัชี  
และตรวจนบัสินคา้คงคลงั เพราะแต่ละธุรกิจจะมีสินคา้คงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจ 
มีความหลากหลาย เช่น ขนาดรูปถ่าย สีผา้ ซ่ึงท าใหก้ารตรวจนบัสินคา้คงคลงัตอ้งใชพ้นกังาน
จ านวนมาก เพื่อใหไ้ดจ้  านวนท่ีถูกตอ้ง ภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนด เพื่อท่ีจะไดท้ราบวา่ชนิด 
ของสินคา้คงคลงัท่ีเร่ิมขาดมือตอ้งซ้ือมาเพิ่ม และปริมาณการซ้ือท่ีเหมาะสม ระบบการควบคุมสินคา้
คงคลงัท่ีมีอยู ่3 วธีิ คือ 
 1.  ระบบคลงัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง (Continuous inventory system) เป็นระบบคลงัสินคา้ 
ท่ีมีวธีิการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าใหบ้ญัชีคุมยอดแสดงยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริง 
ของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมสินคา้คงคลงัรายการท่ีส าคญัท่ีปล่อยให้
ขาดมือไม่ได ้แต่ระบบน้ีเป็นวธีิท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้งสูง และตอ้งใชพ้นกังานจ านวน
มากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้มาประยกุตใ์ชก้บังานส านกังาน
และบญัชี สามารถช่วยแกไ้ขปัญหาในขอ้น้ี โดยการใชร้หสัแท่ง (Bar code) หรือรหสัสากลส าหรับ
ผลิตภณัฑ ์(EAN13) ติดบนสินคา้แลว้ใชเ้คร่ืองอ่านรหสัแท่ง (Laser scanner) ซ่ึงวธีิน้ีนอกจาก 
จะมีความถูกตอ้ง แม่นย  า เท่ียงตรงแลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็นฐานขอ้มูลของการด าเนินการจดัการสินคา้  
คงคลงัในซพัพลายเชนของสินคา้ (Supply chain management) ไดอี้กดว้ย 
 2.  ระบบคลงัสินคา้เม่ือส้ินงวด (Periodic inventory system) เป็นระบบคลงัสินคา้ 
ท่ีมีวธีิการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่น ตรวจนบัและลงบญัชีทุกปลายสัปดาห์
หรือปลายเดือน เม่ือถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซ้ือเขา้มาเติมใหเ้ตม็ระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะเหมาะกบั
สินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน เช่น ร้านขายหนงัสือของซีเอด็จะมีการส ารวจ
ยอดหนงัสือในแต่ละวนั และสรุปยอดตอนส้ินเดือน เพื่อดูปริมาณหนงัสือคงคา้งในร้านและ
คลงัสินคา้ ยอดหนงัสือท่ีตอ้งเตรียมจดัส่งใหแ้ก่ร้านตามท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 
 โดยทัว่ไปแลว้ระบบคลงัสินคา้เม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัคงเหลือสูงกวา่
ระบบคลงัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพราะจะมีการเผือ่ส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไวก่้อนล่วงหนา้
บา้ง และระบบน้ีจะท าใหมี้การปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหม่ เม่ือความตอ้งการเปล่ียนแปลงไปดว้ย 
การเลือกใชร้ะบบคลงัสินคา้แบบต่อเน่ืองและระบบคลงัสินคา้เม่ือส้ินงวด มีขอ้ดีของแต่ละแบบ 
ดงัน้ี 
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  2.1  ขอ้ดีของระบบคลงัสินคา้แบบต่อเน่ือง 
   2.1.1  มีสินคา้คงคลงัเผือ่ขาดมือนอ้ยกวา่ โดยจะเผือ่สินคา้ไวเ้ฉพาะช่วงเวลารอคอย
เท่านั้นแต่ระบบเม่ือส้ินงวดตอ้งเผือ่สินคา้ไวท้ั้งช่วงเวลารอคอย และเวลาระหวา่งการสั่งซ้ือ  
แต่ละคร้ัง 
   2.1.2  ใชจ้  านวนการสั่งซ้ือคงท่ีซ่ึงจะท าใหไ้ดส่้วนลดปริมาณไดง่้าย 
   2.1.3  สามารถตรวจสินคา้คงคลงัแต่ละตวัอยา่งอิสระ และเจาะจงเขม้งวดเฉพาะ
รายการท่ีมีราคาแพงได ้
  2.2  ขอ้ดีของระบบคลงัสินคา้เม่ือส้ินงวด 
   2.2.1  ใชเ้วลานอ้ยกวา่และเสียค่าใชจ่้ายในการควบคุมนอ้ยกวา่ระบบต่อเน่ือง 
   2.2.2  เหมาะกบัการสั่งซ้ือของจากผูข้ายรายเดียวกนัหลาย ๆ ชนิด เพราะจะได้ 
ลดค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัเอกสาร ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ และสะดวกต่อการตรวจนบัยิง่ข้ึน 
   2.2.3  ค่าใชจ่้ายในการเก็บขอ้มูลสินคา้คงคลงัต ่ากวา่ 
 3.  ระบบการจ าแนกสินคา้คงคลงัเป็นหมวดเอบีซี (ABC) ระบบน้ีเป็นวธีิการจ าแนก
สินคา้คงคลงั ออกเป็นแต่ละประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ
เป็นเกณฑเ์พื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนบั และควบคุมสินคา้คงคลงัท่ีมีอยูม่ากมาย ซ่ึงถา้ควบคุม
ทุกรายการอยา่งเขม้งวดเท่าเทียมกนั จะเสียเวลาและค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เพราะในบรรดา
สินคา้คงคลงัทั้งหลายของแต่ละธุรกิจมกัจะเป็นไปตามเกณฑด์งัต่อไปน้ี 
 A เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณนอ้ย (ร้อยละ 5-15 ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) แต่มีมูลค่า
รวมค่อนขา้งสูง (ร้อยละ 70-80 ของมูลค่าทั้งหมด)  
 B เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณปานกลาง (ร้อยละ 30 ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด)  
และมีมูลค่ารวม ปานกลาง (ร้อยละ 15 ของมูลค่าทั้งหมด) 
 C เป็นสินคา้คงคลงัท่ีมีปริมาณมาก (ร้อยละ 50-60 ของสินคา้คงคลงัทั้งหมด) แต่มีมูลค่า
รวมค่อนขา้งต ่า (ร้อยละ 5-10 ของมูลค่าทั้งหมด) 
  

แนวคดิ ทฤษฏเีกีย่วกบัการพยากรณ์ (Forecasting) 
 การพยากรณ์ หมายถึง กระบวนการในการคาดเดาเหตุการณ์ในอนาคตหรือเหตุการณ์  
ท่ียงัไม่เกิดข้ึน เช่น การพยากรณ์อากาศ การพยากรณ์ดวงชะตา การพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ 
ของลูกคา้ การพยากรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการตดัสินใจเชิงธุรกิจภายในองคก์รธุรกิจต่าง ๆ มกัเช่ือมโยง
กบัการผลิตสินคา้ การใหบ้ริการ การควบคุมวสัดุคงคลงัและสินคา้คงคลงั บุคลากร และปัจจยั 
ในการผลิตต่าง ๆ  



45 

 การพยากรณ์สามารถแบ่งไดห้ลายประเภท ถา้แบ่งตามระยะเวลาในการพยากรณ์สามารถ
แบ่งได ้3 ประเภท คลา้ยกบัประเภทของการวางแผนดงัน้ี 
 1.  การพยากรณ์ระยะสั้น (Short-term forecasting) มกัจะอยูใ่นช่วงเวลาไม่เกิน 1 ปี 
ตวัอยา่งเช่น การพยากรณ์เพื่อจดัตารางการผลิต หรือการก าหนดงานใหก้บัพนกังานหรือหน่วยผลิต  
 2.  การพยากณ์ระยะปานกลาง (Intermediate forecasting) อยูใ่นช่วงเวลา 3 เดือนถึง 3 ปี 
เช่น การวางแผนการขาย การจดัสรรงบประมาณ การวางแผนการผลิต 
 3.  การพยากรณ์ระยะยาว (Long-term forecasting) มกัจะมีระยะเวลามากกวา่ 3 ปีข้ึนไป 
เช่น การวางแผนขายผลิตภณัฑใ์หม่ การเลือกท าเลท่ีตั้งโรงงานใหม่ 
 การพยากรณ์มีขั้นตอนพื้นฐานอยูท่ ั้งหมด 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการพยากรณ์วา่ตง้อการพยากรณ์เพื่ออะไร ตอ้งการผลลพัธ์
จากการพยากรณ์เม่ือไร วตัถุประสงคข์องการพยากรณ์น ามาใชเ้ป็นแนวทางในการก าหนดขอ้มูล  
ท่ีตอ้งใช ้สามารถจดัสรรทรัพยกรท่ีจ าเป็นในการพยากรณ์ รวมทั้งก าหนดระดบัความแม่นย  า  
ของการพยากรณ์ท่ีตอ้งการ 
 2.  ก าหนดระยะเวลาในการพยากรณ์ เน่ืองจากยิง่พยากรณ์ในช่วงเวลานานข้ึนมากเท่าไร 
ความแม่นย  าของการพยากรณ์จะลดลงเท่านั้น 
 3.  เลือกวธีิการพยากรณ์ท่ีประหยดั เช่น การเลือกระหวา่งการพยากรณ์เชิงปริมาณ 
กบัการพยากรณ์เชิงคุณภาพ รวมทั้งเทคนิคการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 4.  รวบรวมและวเิคราะห์ขอ้มูล 
 5.  ท าการพยากรณ้ดวยวธีิการพยากรณ์ท่ีเลือกไว ้
 6.  ติดตามผลการพยากรณ์ ค านวณค่าความแม่นย  า เพื่อตรวจสอบวา่วธีิการพยากรณ์
สามารถใชไ้ดผ้ลดีและตรงกบัระดบัความแม่นย  าท่ีตอ้งการ หากพบวา่ผลจากการพยากรณ์ 
มีความผดิพลาดมากข้ึน จ าเป็นตอ้งวเิคราะห์ขอ้มูลหาวธีิการพยากรณ์ใหม่ท่ีมีความประหยดั 
มากยิง่ข้ึน 
 วธีิการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 วธีิ คือ การพยากรณ์ 
เชิงคุณภาพ และการพยากรณ์เชิงปริมาณ โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 1.  การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative method)  
 การพยากรณ์เชิงคุณภาพ นิยมใชใ้นกรณีท่ีไม่มีขอ้มูลยอดขายในอดีตเลย หรือมีเพียง
เล็กนอ้ย หรือสภาพการณ์ขายสินคา้ยงัประเมินไม่ได ้เช่น สินคา้ตวัใหม่ท่ีเพิ่งออกสู่ตลาด จากการวจิยั
และพฒันาผลิตภณัฑผ์า่นเทคโนโลยท่ีีเกิดข้ึนใหม่ นกัพยากรณ์ควรตอ้งมีทั้งประสบการณ์และ
สัญชาตญาณท่ีดี จึงสามารถพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ไดอ้ยา่งแม่นย  า ยกตวัอยา่งเช่น สินคา้ใหม่
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ของบริษทัท่องเท่ียวแห่งหน่ึงเสนอขายแพค็เกจท่องเท่ียวไปดวงจนัทร์ เป็นสินคา้ตวัใหม่ท่ีมีลูกคา้
นอ้ยคนจะรู้จกั ดงันั้น การพยากรณ์อุปสงคต์อ้งใชน้กัพยากรณ์ท่ีมีประสบการณ์ สามารถวเิคราะห์
แนวโนม้ความสนใจและจ านวนลูกคา้ท่ีคาดวา่จะมาซ้ือบริการน้ีในอนาคต 
 พิภพ ลลิตาภรณ์ (2555) กล่าววา่ ก าลงัการผลิตหมายถึงขีดความสามารถสูงสุด 
ของกระบวนการผลิตในอนัท่ีจะผลิตสินคา้ออกมาไดม้ากท่ีสุดในคาบเวลาท่ีก าหนด โดยปกติ
ธรรมดาทัว่ไปบริษทัใด ๆ ยอ่มประสงคจ์ะใหมี้สินคา้ออกมาจ าหน่ายในปริมาณพอดีกบัจ านวน 
ท่ีไดพ้ยากรณ์ไว ้เม่ือมีการพยากรณ์ยอดขายไวล่้วงหนา้ การเตรียมก าลงัการผลิตไวล่้วงหนา้จึงเป็น
ส่ิงท่ีจ  าเป็นท่ีตอ้งกระท าดว้ย กระนั้นก็ดีก าลงัการผลิตท่ีวา่น้ีค่อนขา้งจะมีความยดืหยุน่เป็นอนัมาก 
ระบบการผลิตชุดหน่ึง ถา้ใหป้ฏิบติังานวนัละหน่ึงกะจะผลิตสินคา้ออกมาไดจ้  านวนหน่ึง แต่ถา้เพิ่ม
จ านวนกะต่อวนัข้ึนมาอีกหรือใหมี้การท างานล่วงเวลา ขีดความสามารถสูงสุดของระบบการผลิต
เดียวกนัน้ีจะเปล่ียนแปลงไปอีกจ านวนหน่ึง ดว้ยเหตุน้ีนกัวางแผนก าลงัการผลิตจึงตอ้งพิจารณา
ปัจจยัต่าง ๆ อยา่งรอบดา้น ทั้งในระยะสั้นและระยะยาว โดยทัว่ไปการวางแผนก าลงัการผลิต 
จะประกอบดว้ยขั้นตอนต่าง ๆ ดงัน้ี 
 หน่ึง การพยากรณ์ยอดขายหรือพยากรณ์อุปสงค์  
 สอง การหาก าลงัการผลิตท่ีจ าเป็นตอ้งใช้  
 สาม การก าหนดแนวทางการจดัหาก าลงัการผลิตข้ึนมาเป็นทางเลือก  
 ส่ี  การวเิคราะห์ผลกระทบในเชิงเศรษฐกิจของทางเลือกต่าง ๆ  
 หา้  การวเิคราะห์ความเส่ียงและผลตกระทบเชิงยทุธศาสตร์ของทางเลือกต่าง ๆ  
 หก การตดัสินใจน าเอาทางเลือกไปอนุวตั  
 การวางแผนก าลงัการผลิต  ตามพฤติกรรมของยอดขายมี 3 ลกัษณะใหญ่ ๆ คือ 
 ลกัษณะท่ีหน่ึง  กรณียอดชายมีการเคล่ือนไหวข้ึนลงไม่สม ่าเสมอ 
 ลกัษณะท่ีสอง  กรณียอดขายมีการเคล่ือนไหวข้ึนลงอยา่งสม ่าเสมอและแน่นอน 
 ลกัษณะท่ีสาม  กรณียอดขายมีการเคล่ือนไหวข้ึนลงอยา่งสม ่าเสมอแต่ไม่แน่นอน 
 1.  การวางแผนก าลงัการผลิตกรณียอดขายไม่สม ่าเสมอ 
 การท่ียอดขายไม่สม ่าเสมอนั้นมีสาเหตุมาจากปัจจยัหลายอยา่งเช่น การแข่งขนั วฎัจกัร
ชีวติผลิตภณัฑ ์และความจ าเป็นของผูบ้ริโภคท่ีตอ้งซ้ือตามฤดูกาล เป็นตน้ ปัจจยัแวดลอ้มต่าง ๆ 
เหล่าน้ียิง่มีความเป็นพลวตัรมากข้ึนเท่าใด การวางแผนยิง่ทวคีวามส าคญัยิง่ข้ึนในการด าเนินธุรกิจ 
 ความไม่สม ่าเสมอของยอดขาย ก่อนใหเ้กิดความแปรปรว นของก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการ
ดว้ย แต่บริษทัมีวธีิการด าเนินการจดัการกบัสถานการณ์เช่นน้ีไดอ้ยา่งนอ้ยถึงสองวธีิ ดงัตวัอยา่ง
ต่อไปน้ี 
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 บริษทัแห่งหน่ึงพยากรณ์พฤติกรรมของยอดขาย วา่ ถา้บริษทัประสงคจ์ะใหมี้สินคา้
เพียงพอต่อการจ าหน่ายตลอดเวลา บริษทัอาจเลือกใชว้ธีิหน่ึงวธีิใดต่อไปน้ี คือ 
 วธีิท่ีหน่ึง  จดัหาก าลงัการผลิตท่ีมีขีดความสามารถสูงสุดเท่ากบัยอดขายสูงสุดท่ีจะเกิด
ข้ึนมาใชง้าน โดยวธีิน้ี บริษทัยอ่มสามารถปรับอตัราการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัยอดขายท่ีจะเกิดข้ึน 
โดยการลดอตัราการผลิตลงเม่ือยอดขายตกต ่าและเพิ่มอตัราการผลิตใหสู้งข้ึน 
 วธีิท่ีสอง  จดัหาก าลงัการผลิตท่ีมีขีดความสามารถสูงสุดใหพ้อท่ีจะผลิตสินคา้ส่วนเกิน
ในช่วงยอดขายตกต ่า ไวเ้ป็นสินคา้คงคลงัส าหรับขายในช่วงยอดขายสูงไดจ้  านวนพอดี ทั้งน้ีโดยใช้
อตัราการผลิตอยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา  
 การด าเนินการจดัการตามวธีิท่ีหน่ึง หากตอ้งช าระเงินสดทนัทีท่ีซ้ือระบบการผลิต  
ยอ่มส่งผลกระทบต่อฐานะทางเศรษฐกิจของบริษทัไปในทางลบรุนแรงกวา่วธีิท่ีสองเพราะตอ้งอาศยั
เงินลงทุนในระบบการผลิตมากกวา่ แต่วธีิท่ีสองจะมีตน้ทุนในการจดัสรรเงินทุนมารองรับสินคา้  
คงคลงัและอาจมีความเส่ียงต่อการจะสูญเสียลูกคา้มากกวา่วธีิท่ีหน่ึง ถา้หากจ านวนสินคา้คงคลงั 
ท่ีผลิตสะสมไวไ้ม่พอต่อการขายในช่วงยอดขายสูง 
 การด าเนินการจดัการใหย้อดขายกบัก าลงัการผลิตอยูใ่นระดบัเดียวกนัน้ีอาจจท าไดโ้ดย
การปรับเปล่ียนอุปสงคท์างหน่ึง และการปรับเปล่ียนอุปทานหรือก าลงัการผลิตอีกทางหน่ึง ซ่ึงแต่ละ
ทางอาจใชว้ธีิการดงัต่อไปน้ี 
  1.1  การปรับเปล่ียนอุปสงค ์หมายถึง การท าใหอุ้ปสงคเ์พิ่มข้ึนหรือลดลงโดยอาศยัตวั
แปรต่าง ๆ ท่ีบริษทัมีขีดความสามารถท่ีจะควบคุมได ้เช่น การก าหนดราคา การส่งเสริมการตลาด 
การขอใหลู้กคา้รอคอย การออกผลิตภณัฑใ์หค้รบสาย เป็นตน้ 
   1.1.1  การก าหนดราคา อุปสงคอ์าจปรับใหเ้พิ่มข้ึนหรือลดลงไดโ้ดยการปรับราคา
ของผลิตภณัฑ ์ถา้ก าหนดราคาใหสู้งข้ึนอุปสงคจ์ะลดลง ถา้ก าหนดราคาใหต้ ่าลงอุปสงคจ์ะสูงข้ึน 
ดงันั้น เม่ือใดก็ตามท่ีก าลงัการผลิตไม่เพียงพอต่อยอดขาย บริษทัอาจใชว้ธีิเพิ่มราคาเพื่อลดยอดขาย
ต ่าลง และในทางกลบักนัเม่ือก าลงัการผลิตสูงกวา่ยอดขาย บริษทัอาจใชว้ธีิลดราคาขายลงเพื่อเพิ่ม
ยอดขายใหม้ากข้ึน ทั้งสองวธีิน้ีสามารถปรับยอดขายและก าลงัการผลิตมาเท่ากนัได้ 
   1.1.2  การส่งเสริมการตลาด การส่งเสริมการตลาดประกอบไปดว้ยการโฆษณา  
การออกข่าวเผยแพร่ การขายโดยบุคคล การส่งเสริมการขาย เป็นเคร่ืองมือทางการตลาดท่ีสามารถ
น ามากระตุน้ยอดขายใหเ้พิ่มข้ึนไดใ้นกรณีท่ียอดขายต ่ากวา่ก าลงัการผลิต ในทางกลบักนั 
ถา้ลดกิจกรรมการส่งเสริมการตลาดลงในช่วงท่ียอดขายสูงกวา่ก าลงัการผลิตมาก ยอดขายก็จะต ่าลง 
   1.1.3  การขอใหลู้กคา้รอคอย เป็นการด าเนินการจดัการกบัอุปสงคใ์นช่วงยอดขาย
ข้ึนสูงจนไม่สามารถผลิตออกมาไดท้นัคัวามตอ้งการของลูกคา้วธีิหน่ึง ถา้ลูกคา้ยนิยอมรอคอย  
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(อาจโดยการวางเงินมดัจ าหรือจองไว)้ ยอ่มหมายความวา่เม่ือถึงช่วงท่ียอดขายตกต ่า บริษทัก็ยงั
สามารถท าการผลิตสินคา้ออกจ าหน่ายต่อไปได ้แต่ลูกคา้ไม่ยนิดีท่ีจะรอคอย ยอ่มหมายความวา่
บริษทัไดสู้ญเสียลูกคา้บางส่วนไปแลว้ 
   1.1.4  การออกผลิตภณัฑใ์หค้รบสาย ในกรณีความไม่สม ่าเสมอของยอดขาย 
แปรผนัไปตามฤดูกาล บริษทัอาจรักษาอตัราการผลิตใหส้ม ่าเสมอไดโ้ดยการแนะน าผลิตภณัฑใ์หม่
ออกมาเพิ่มเติมใหค้รบสาย ทั้งน้ีโดยใชก้ าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่ดว้ยเหตุน้ีโรงงานตดัเยบ็เส้ือผา้จึงผลิต
เคร่ืองแต่งกายออกมาส าหรับฤดูร้อน ฤดูฝน และฤดูหนาว เพื่อใหมี้การใชก้ าลงัการผลิต 
เตม็ขีดความสามารถตลอดปี 
  1.2  การปรับเปล่ียนอุปทาน หมายถึง การท าใหอุ้ปทานเพิ่มข้ึนหรือลดลงโดยใชปั้จจยั
หรือตวัแปรต่าง ๆ ท่ีบริษทัมีขีดความสามารถท่ีจะควบคุมได ้เช่น การเปล่ีนแปลงจ านวนพนกังาน 
เวลาท างาน การจา้งพนกังานชัว่คราวหรือพนกังานพิเศษ การสะสมสินคา้คงคลงั การจา้งเหมาช่วง 
และการจดัเครือข่ายการผลิต เป็นตน้ 
   1.2.1  การเพิ่มหรือลดจ านวนพนกังาน แรงงานเป็นปัจจยัการผลิตอยา่งหน่ึง  
ถา้ปัจจยัอ่ืน ๆ คงท่ีหากเพิ่มจ านวนพนกังานเขา้มาจะท าใหผ้ลิตสินคา้ออกมาไดม้ากข้ึน หากลด
จ านวนพนกังานลงจะท าใหผ้ลิตสินคา้ไดน้อ้ยลง โดยอาศยัความจริงอนัน้ีบริษทัยอ่มสามารถ
ปรับเปล่ียนอุปทานใหส้อดคลอ้งกบัการเพิ่มข้ึนหรือลดลงของยอดขายในช่วงเวลาต่าง ๆ ได ้ 
แต่ส่ิงท่ีจะตามมาก็คือตน้ทุนในการวา่จา้งหรือเลิกจา้งพนกังาน รวมทั้งจินตภาพของบริษทั 
ท่ีจะเส่ือมเสียไป เน่ืองจากไม่สามารถใหความมัน่คงในการท างานแก่พนกังานได ้หลาย ๆ บริษทั 
จึงใชว้ธีิน้ีเป็นมาตรการสุดทา้ยในการปรับเปล่ียนอุปทาน 
   1.2.2  การเพิ่มหรือลดเวลาท างาน เวลาท างานอาจนบั เป็นชัว่โมง เป็นกะ เป็นวนั 
หรือนบัเป็นสัปดาห์ก็ได ้การเพิ่มหรือลดเวลาการใชร้ะบบการผลิตท่ีมีขีดความสามารถคงท่ียอ่ม 
ท าใหป้ริมาณสินคา้ท่ีผลิตออกมารเพิ่มหรือลดจ านวนลงไปดว้ยและการเพิ่มเวลาท างานน้ีเอง
สามารถลดตน้ทุนการวา่จา้งพนกังานใหม่ลงได ้ในทางกลบักนัการลดเวลาท างานอาจท าใหไ้ม่ตอ้ง
เลิกจา้งพนกังานอนัเป็นการลดตน้ทุนในการเลิกจา้ง ส่วนใหพ้นกังานท างานล่วงเวลาหรือท างาน 
ในวนัหยดุเหมาะส าหรับน ามาใชใ้นระยะเวลาสั้น ๆ และการเพิ่มกะในการท างานยอ่มเหมาะกบั 
การน ามาใชอ้ยา่งต่อเน่ืองเป็นระยะเวลายาวนาน 
   1.2.3  การจา้งพนกังานชัว่คราวหรือพนกังานพิเศษ พนกังานชัว่คราว ไดแ้ก่ 
พนกังานท่ีวา่จา้งมาท างานเฉพาะในช่วงระยะเวลาท่ีตอ้งเพิ่มปริมาณการผลิตใหท้นัต่อยอดขาย 
ท่ีสูงข้ึน แต่เม่ือยอดขายกลบัสู่ภาวะปกติก็จะเลิกจา้งไป โดยวธีิน้ีนกับริหารการผลิตสามารถท าให้
อุปทานสอดคลอ้งกบัอุปสงคอ์ยูเ่สมอพนกังานพิเศษ หมายถึง พนกังานท่ีจา้งมาท างานในช่วงเวลา
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นอกเวลาท างานปกติของพนกังานคนนั้น (Part time) ซ่ึงอาจใหท้ าต่อเน่ืองกนัเป็นระยะเวลาอนั
ยาวนานก็ได ้การจา้งพนกังานชัว่คราวหรือพนกังานพิเศษ เป็นวธีิปรับเปล่ียนอุปทานท่ีไดรั้บความ
นิยมมากในบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจขายบริการ 
   1.2.4  การสะสมสินคา้คงคลงั หมายถึง สินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิตออกมาสะสมไว้
ในช่วงท่ียอดขายตกต ่า เพื่อน าออกจ าหน่ายในช่วงท่ียอดขายข้ึนสูง ดงันั้นสินคา้คงคลงัจึงเป็นกนัชน
ระหวา่งอุปทานกบัอุปสงค ์และเป็นตวัช่วยใหท้  าการผลิตสินคา้ไดใ้นอตัราท่ีสม ่าเสมอ 
   1.2.5  การจา้งเหมาช่วง บริษทัผูผ้ลิตสินคา้หรือบริการบางแห่งไม่มีก าลงัการผลิต
เป็นของตวัเอง หรือมีแต่ไม่พอเพียงต่อยอดขาย อาจใชว้ธีิจา้งผูผ้ลิตรายอ่ืนท าการผลิตสินคา้หรือ
บริการใหภ้ายใตต้ราหรือเคร่ืองหมายการคา้ของตนเองก็ได ้การจา้งเหมาช่วงน้ี อาจจา้งใหผ้ลิต
ช้ินส่วนบางช้ินหรือผลิตสินคา้ท่ีสมบูรณ์ทั้งหมดก็ได ้โดยวธีิน้ี บริษทัผูว้า่จา้งยอ่มมีค่าใชจ่้ายแต่
เฉพาะทางดา้นตน้ทุนแปรผนั ส่วนตน้ทุนคงท่ีจะตกเป็นภาระของผูรั้บเหมาช่วง 
   1.2.6  การจดัเครือข่ายการผลิต หมายถึง การร่วมมือกบัคู่แข่งขนั ในการช่วยกนั
ผลิตสินคา้หรือบริการใหแ้ก่กนัและกนั เม่ืออีกฝ่ายหน่ึงไม่สามารถรับภาระอุปสงคข์องลูกคา้ไดเ้อง
แต่เพียงล าพงัในระยะเลาท่ียอดขายสูงข้ึน หรือเม่ือขีดความสามารถของตนเองไม่สูงถึงระดบั 
ท่ีจะสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ตวัอยา่งของการจดัเครือข่ายการผลิต ไดแ้ก่ โรงพยาบาล 
ท่ีมีการส่งผูป่้วยใหแ้ก่กนัและกนัเม่ือไม่มีเตียงวา่งพอ หรือเม่ือขาดอุปกรณ์การตรวจวนิิจฉยัโรค  
ท่ีทนัสมยั เป็นตน้ 
 ความหมายและความส าคัญของการพยากรณ์  
 ทรงศิริ แตม้สมบติั (2549) ใหค้วามหมายของการพยากรณ์ไวว้า่ หมายถึง การคาดคะเน
หรือการท านายลกัษณะการเกิดของเหตุการณ์หรือสภาพการณ์ในอนาคต โดยศึกษารูปแบบการเกิด
ของเหตุการณ์หรือสภาพการณ์จากขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมอยา่งมีระบบ การพยากรณ์มีความส าคญั
อยา่งยิง่ต่อบุคคลและองคก์รในงานสาขาต่าง ๆ เช่น การเงิน การบริหาร การขาย ภายใตส้ภาพเศรษฐกิจ
และสังคมในปัจจุบนัองคก์รตอ้งค านึงถึงคุณภาพของงาน ผลประโยชน์และความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
จากการด าเนินงาน จึงตอ้งมีการพฒันางานเพื่อใหส้ าเร็จตามเป้าหมาย ซ่ึงความส าเร็จจะเกิดข้ึน 
เม่ือองคก์รมีการวางแผนและการตดัสินใจในการด าเนินงานทั้งระยะสั้นและระยะยาวเพื่อใหไ้ดผ้ล 
ท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล การพยากรณ์ท่ีดีจะลดความสูญเสียจากการด าเนินงาน ตวัอยา่ง
ของความสูญเสียเช่นมีสินคา้คงคลงัสูงเกินไป องคก์รใดท่ีมีระบบการพยากรณ์ดีจะไดเ้ปรียบองคก์ร
อ่ืน ๆ ท่ีด าเนินธุรกิจเดียวกนั  
 ประเภทของการพยากรณ์  
 เทคนิคและวธีิ การพยากรณ์แบ่งไดห้ลายประเภท ไดแ้ก่  
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 1 .  แบ่งตามเทคนิคท่ีใชพ้ยากรณ์  
  1.1  การพยากรณ์เชิงคุณภาพ เป็นวธีิท่ีอาศยัวจิารณญาณของผูเ้ช่ียวชาญ วธีิสอบถาม
ผูบ้ริหาร วธีิสอบถามจากผูซ้ื้อ หรือจากฝ่ายขาย มกัใชพ้ยากรณ์ระยะกลางหรือระยะยาว 
  1.2   การพยากรณ์เชิงปริมาณ เป็นเทคนิคท่ีอาศยัขอ้มูลในอดีตเป็นหลกั โดยอาศยั
หลกัการทางคณิตศาสตร์หรือสถิติมาช่วยการพยากรณ์ส่ิงท่ีตอ้งการในอนาคต เทคนิคท่ีจดัอยูใ่น
ประเภทน้ีไดแ้ก่ วธีิการปรับเรียบ (Exponential Smoothing) วธีิแยกส่วนประกอบ (Decomposition) 
และวธีิวเิคราะห์สมการถดถอย (Regression analysis)  
 2 .  แบ่งตามลกัษณะช่วงเวลาของการพยากรณ์ วมิลิน เหล่าศิริถาวร (2552) กล่าวถึง
ลกัษณะของอุปสงคห์รือความตอ้งการของตลาด มกัมีการเปล่ียนตามช่วงเวลา กรอบเวลา 
ของการพยากรณ์ โดยทัว่ไปแบ่งเป็น 3 ช่วง ไดแ้ก่  
  2.1   การพยากรณ์ระยะสั้น (Short-range forecast) ระยะเวลาการพยากรณ์ไม่เกิน 1 ปี 
หรือไม่เกิน 3 เดือน ใชว้างแผนการจดัซ้ือ การจดัตารางการผลิต  
  2.2  การพยากรณ์ระยะกลาง (Medium-range forecast) ระยะเวลาของการพยากรณ์
ระหวา่ง 3 เดือน ถึง 3 ปี ใชว้างแผนการขาย การวางแผนการผลิตและงบประมาณ  
  2.3  การพยากรณ์ระยะยาว (Long-range forecast) ระยะเวลาของการพยากรณ์ 3 ปีข้ึนไป 
เช่น การวางแผนขยายโรงงาน วางแผนการลงทุนส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่  
 3 .  แบ่งตามลกัษณะพฤติกรรมอุปสงค ์สรชยั พิศาลบุตร (2546) กล่าววา่วตัถุประสงค ์
ของการวเิคราะห์อนุกรมเวลา เพื่อทราบอิทธิพลหรือความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 2 ตวั อิทธิพล 
ของการแปรผนั มี 4 ชนิด  
  3.1  อิทธิพลของการแปรผนัตามแนวโนม้ (Trend) จากประชากรท่ีเพิ่มข้ึน  
  3.2  อิทธิพลของการแปรผนัตามฤดูกาล (Seasoning) เกิดในท านองเดียวกนั 
ในช่วงเวลาเดียวกนัของรอบเวลาสั้น ๆ ไม่เกิน 1 ปี  
  3.3   อิทธิพลของการแปรผนัตามวฏัจกัร (Cycle) เกิดคลา้ยกนั ลกัษณะเดียวกนั 
ในช่วงเวลายาว เช่น 4 ปี 8 ปี หรือ 20 ปี 
  3.4  อิทธิพลของการแปรผนัตามเหตุการณ์ผดิปกติหรือเหตุการณ์ท่ีไม่ไดค้าดการณ์ไว้ 
เช่น สงครามหรือการเกิดโรคระบาด  
 วธีิหาค่าพยากรณ์  
 การพยากรณ์ส าหรับธุรกิจท่ีพบบ่อยจะเป็นการพยากรณ์ระยะกลางหรือระยะสั้น  
ใชส้ าหรับการวางแผนการผลิตและขายสินคา้ การหาปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ีจะศึกษา 
ในงานวจิยัน้ีเป็นการพยากรณ์ขอ้มูลในเชิงปริมาณเพื่อพยากรณ์ในระยะสั้น เป็นการวเิคราะห์
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อนุกรมเวลา ซ่ึง มุกดา แมน้มินทร์ (2549) ใหค้วามหมายถึงอนุกรมเวลาไวว้า่อนุกรมเวลาหมายถึง 
ค่าสังเกตท่ีทุกหน่วยเวลาติดต่อกนัเป็นล าดบั การพยากรณ์โดยใชข้อ้มูลในอดีตท่ีเป็นอนุกรมเวลา
นั้นตอ้งวเิคราะห์หาตวัแบบท่ีประหยดัของขอ้มูลในอดีตก่อนแลว้จึงประมาณขอ้มูลนอกช่วงโดยใช้
ตวัแบบนั้น ค่าประมาณนอกช่วงท่ีไดคื้อค่าพยากรณ์ท่ีตอ้งการ ทั้งน้ีภายใตข้อ้สมมติฐานลกัษณะ 
ของอนุกรมเวลาในอนาคตคลา้ยกบัในอดีต ดงันั้นการวเิคราะห์อนุกรมเวลาจึงตอ้งเร่ิมท่ีลกัษณะ 
ของอนุกรมเวลา วธีิการวเิคราะห์อนุกรมเวลามีหลายวธีิข้ึนอยูก่บัลกัษณะของขอ้มูลท่ีวเิคราะห์ 
ส าหรับการพยากรณ์ขอ้มูลในระดบัพื้นฐานท่ีใชก้นัทัว่ไป ยทุธ ไกยวรรณ์ (2549) กล่าวไวส้องวธีิ  
1) วธีิหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี ซ่ึงเหมาะส าหรับการพยากรณ์ระยะสั้นและค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการ
พยากรณ์มีการเปล่ียนแปลงไม่มากนกัในหน่วยเวลาขณะท่ีท าการพยากรณ์ 2) วธีิปรับเรียบซ่ึงวธีิ
ปรับเรียบเป็นการปรับเพิ่มเติมจากวธีิค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีโดยใชห้ลกัการใหน้ ้าหนกัของขอ้มูลไม่เท่ากนั 
ลกัษณะของขอ้มูลยงัคงเป็นขอ้มูลท่ีมีการเปล่ียนแปลงนอ้ย ไม่มีอิทธิพลของฤดูกาล จ านวนขอ้มูล
ควรมีอยา่งนอ้ย 3 รายการ โดยใหค้วามส าคญักบัขอ้มูลล่าสุดมากท่ีสุด วธีิปรับเรียบยงัมีแยกยอ่ย 
ไปอีกหลายวธีิ เช่น วธีิปรับเรียบซิงเกิลเอกซ์โปเนนเชียล วธีิปรับเรียบดบัเบิ้ลเอกซ์โปเนนเชียล  
การพยากรณ์แนวโนม้เชิงเส้นวธีิของโฮลท์ วธีิของวนิเตอร์ซ่ึงวธีิของวนิเตอร์เป็นเทคนิคท่ีใชก้บั
ขอ้มูลท่ีมีแนวโนม้และมีอิทธิพลของฤดูกาลเขา้มาเก่ียวขอ้งประหยดักบัการพยากรณ์ระยะสั้นถึง
ปานกลางและตอ้งมีการก าหนดค่าคงท่ีท่ีท าใหเ้รียบ 3 ค่าคือ ค่าคงท่ีท าใหเ้รียบระหวา่งขอ้มูล 
กบัค่าพยากรณ์  ค่าคงท่ีท าใหเ้ลือกระหวา่งแนวโนม้จริงกบัค่าประมาณการของแนวโนม้ (y) 
ค่าท่ีท าใหเ้รียบระหวา่งค่าฤดูกาลจริงกบัค่าประมาณกลางของฤดูกาล () การค านวณค่าพยากรณ์วธีิ
ต่าง ๆ (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2551) แสดงไว ้ดงัน้ี  
 1.  การพยากรณ์โดยวธีิค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี เป็นหลกัการง่าย ๆ ใชค้่าสังเกตท่ีผา่นมาหน่ึงชุด
หาค่าเฉล่ียแลว้ใชค้่าเฉล่ียนั้นเป็นค่าพยากรณ์ส าหรับช่วงเวลาถดัไป เม่ือไดค้่าพยากรณ์จากการหา
ค่าเฉล่ียของขอ้มูลอนุกรมเวลา ไดห้น่ึงค่าก็จะตอ้งหาค่าพยากรณ์ค่าต่อไปโดยตดัขอ้มูลในเวลาแรก
สุดของขอ้มูลชุดเดิมออกไป แลว้น าขอ้มูลตวัใหม่ท่ีต่อเน่ืองกนัเขา้มาแทนเพื่อหาค่าเฉล่ียส าหรับ
ขอ้มูลชุดท่ีสอง ขอ้มูลจ านวนขอ้มูลท่ีเลือกมาหาค่าเฉล่ียจะเลือกเท่าใดนั้นข้ึนอยูก่บัการก าหนดของ
ผูท้  าการพยากรณ์เม่ือเขียนสมการจะไดด้งัน้ี  
 

Si+1 =  

  
 S1 = ค่าพยากรณ์ท่ีเวลา t 
 X 1 = ค่าสังเกตท่ีเวลา t 
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 N = จ านวนขอ้มูลท่ีใชห้าค่าเฉล่ีย  
 การพยากรณ์โดยวธีิหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีมีขอ้ดีท่ีเป็นวธีิท่ีง่ายต่อการค านวณ ขอ้เสียของวธีิ
หาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี คือเสียเวลาและค่าใชจ่้ายในการหาขอ้มูลค่อนขา้งสูง เพราะตอ้งใชค้่าสังเกต 
ในอดีตจ านวนมากเท่าท่ีตอ้งการก่อนจึงจะหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีได ้น ้าหนกัท่ีใหแ้ต่ละค่าสังเกต 
จะ เท่ากบั  แต่ความเป็นจริงแลว้ควรใหน้ ้าหนกักบัค่าสังเกตท่ีเพิ่งผา่นไปมากกวา่ค่าสังเกตท่ีอยู ่

ก่อนหนา้จึงมีวธีิท่ีจะใหค้่าน ้าหนกัหรือการถ่วงน ้าหนกัแค่ค่าสังเกตเรียกอีกช่ือวา่ วธีิปรับเรียบ
เอกซโปเนนเชียล 
 2.  การพยากรณ์โดยวธีิการปรับเรียบเอกซ์โปเนนเชียล ใชห้ลกัการเดียวกบัวธีิหาค่าเฉล่ีย
เคล่ือนท่ีแต่จะเพิ่มการใหน้ ้าหนกัขอ้มูลแต่ละขอ้มูลต่างกนั ส าหรับการพยากรณ์หาค่าเฉล่ียท่ีเวลา  
t + 1 โดยมีค่าสังเกตท่ีเวลา t = X1  ค่าพยากรณ์ = St N คือ จ านวนขอ้มูลท่ีใชห้าค่าเฉล่ีย  
 

 

 

 ค่าจากการถ่วงน ้าหนกั  ก าหนดให ้แทนดว้ยจะ  ไดส้มการเป็น  

 

 
 
 การหาค่าพยากรณ์ดว้ยวธีิน้ี มีขอ้มูลก่อนหนา้เพียง 1 ขอ้มูลก็สามารถหาค่าพยากรณ์ 
ของขอ้มูลถดัไป ไดเ้พียงทราบค่า  ท่ีประหยดั การก าหนดค่าคงท่ีของการท าใหเ้รียบ (  ) มีค่า 
อยูร่ะหวา่ง 0 กบั 1 การเลือก  ใชห้ลกัการท่ีท าใหค้่าความผดิพลาดจากค่าจริงนอ้ยท่ีสุด (ค่าเฉล่ีย
ความคาดเคล่ือนก าลงัสอง หรือค่า Mean Square Error) ส่วนมากค่า  ใชอ้ยูร่ะหวา่ง 0.03 และ 0.16 
โดยทัว่ไป  ควรมีค่านอ้ยใกลศู้นยแ์ต่หากใชค้่ามากหรือ  ใกล ้1 ในกรณีท่ีค่า พยากรณ์ข้ึนอยูก่บั
สองค่าสุดทา้ยเท่านั้น ขอ้ดีของวธีิน้ีคือมีขอ้มูลจ านวนเพียงหน่ึงค่าก็สามารถพยากรณ์ไดแ้ละการให้
น ้าหนกักบัขอ้มูลล่าสุดมีความส าคญัมากกวา่ขอ้มูลท่ีผา่นไปนานแลว้ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัความเป็นจริง
มากกวา่  
 3.  การพยากรณ์โดยวธีิการปรับเรียบเอก็ซ์โปเนนเชียลซ ้ าสองคร้ัง ใชห้ลกัการค านวณหา
ค่าพยากรณ์เหมือนกบัวธีิหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีซ ้ าสองคร้ัง ขอ้ดีวธีิปรับเรียบซ ้ าสองคร้ัง เหมาะส าหรับ
ขอ้มูลท่ีมีรูปแบบท่ีเป็นเส้นตรงตามแนวนอนและมีแนวทิศทาง (Trend pattern) เม่ือมีการเปล่ียนแปลง
อยา่งกะทนัหนั วธีิน้ียงัปรับค่าพยากรณ์ตามได ้ซ่ึงเป็นวธีิท่ีนิยมใชเ้น่ืองจากใชข้อ้มูลนอ้ยและ 
ช่วยปรับค่าพยากรณ์ใหข้ึ้นหรือลงเป็นไปตามทิศทาง (Trend) สูตรค านวณ ดงัน้ี 
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 ค่าคงท่ีของการปรับเรียบ  
 จ  านวนช่วงเวลาล่วงหนา้ท่ีตอ้งการพยากรณ์  
 นอกจากน้ียงัมีการพยากรณ์แนวโนม้เชิงเส้นโดยการท าใหเ้รียบอีกวธีิหน่ึงท่ีใชก้นัทัว่ไป
และมีความแม่นย  าในระยะสั้นคือวธีิของ Holt (มุกดา แมน้มินทร์, 2549) โดยการใชสู้ตรดงัน้ีให ้

 แทนค่าพยากรณ์ของ  เพื่อพยากรณ์ ณ เวลา  ไป ดว้ยเวลาล่วงหนา้ค่าพยากรณ์จะ
อยูใ่นรูปของค่าประมาณ  

  
  

  
  
 โดยท่ี และ  
   ซ่ึง   
         

 4.  การพยากรณ์โดยวธีิของวนิเตอร์  
 การพยากรณ์โดย วธีิของวนิเตอร์จะใหค้่าพยากรณ์ท่ีดีเหมือนกบัการปรับเรียบ 
เอก็ซ์โปเนนเชียลซ ้ าสองคร้ังและยงัสามารถใชว้เิคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นฤดูกาลหรือท่ีมีแนวโนม้
ประกอบดว้ย รูปแบบท่ีประกอบในการพยากรณ์ไดแ้ก่ ส่วนปรับเรียบ ส่วนของแนวโนม้ 

ส่วนของฤดูกาล เขียนสมการไดด้งัน้ี  
 

 

 
   

 
 เม่ือ   = ขอ้มูลท่ีเวลา t  
     = ค่าปรับเรียบท่ีเวลา t  
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     =  ดชันีฤดูกาลท่ีเวลา t 
   L  = ช่วงเวลาใน 1 ฤดูกาล (เป็นจ านวนเดือนหรือควอเตอร์ใน 1 ปี)  
     =  พารามิเตอร์ของการพยากรณ์ซ่ึงมีค่าอยูร่ะหวา่ง 0 กบั 1  
     = จ  านวนช่วงเวลาล่วงหนา้ท่ีตอ้งการพยากรณ์ 
 
 การหาค่าพยากรณ์โดยวธีิของวนิเตอร์ค านวณไดจ้ากสูตร 
 

 
 
 การใชว้ธีิของวนิเตอร์พยากรณ์ประเด็นส าคญัอยูท่ี่การก าหนดค่าพารามิเตอร์  
ถา้เปล่ียนพารามิเตอร์จะท าใหค้่าพยากรณ์แตกต่างกนั ดงันั้นปัญหาจึงอยูท่ี่วา่  จะมีค่าเป็น
เท่าไร ซ่ึงตอ้งใชว้ธีิก าหนดค่าพารามิเตอร์แต่ละตวัข้ึนมาก่อน และเปล่ียนค่าไปเร่ือย ๆ จนกวา่จะได้
ค่าพารามิเตอร์ท่ีท าใหค้่าความผดิพลาด (MSE) ต ่าท่ีสุด ซ่ึงโดยมากใชค้อมพิวเตอร์มาช่วยจะท าให้
หาค่าดงักล่าวไดเ้ร็วข้ึน  
 5.  การพยากรณ์โดยการแยกส่วน เพื่อท าใหเ้ห็นถึงส่วนประกอบของแต่ละตวัในอนุกรม
เวลา ซ่ึงจะท าใหก้ารพยากรณ์มีความแม่นย  าและช่วยใหเ้ขา้ใจพฤติกรรมของอนุกรมนั้นไดดี้ข้ึน  
โดยแยกส่วนฤดูกาล (S) ส่วนของทิศทาง (T) ส่วนของไซเคิล (C) ส่วนความแปรปรวนสุ่ม (R) ปกติ
แลว้จะก าหนดใหค้วามสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนประกอบเป็นแบบพหุ ซ่ึงแสดงในรูปของสมการได้ 
ดงัน้ี  

Xt = St TtCtRt 
 

 Xt หมายถึง อนุกรมเวลา (Time series) 
 St หมายถึง ส่วนของฤดูกาล (Seasonal)  
 Tt หมายถึง ส่วนของแนวทิศทาง (Trend)  
 Ct หมายถึง ส่วนของไซเคิล (Cycle)  
 Rt หมายถึง ส่วนของความแปรปรวน (Random)  
 ส่วนของฤดูกาลเป็นปัจจยัท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงภายในเวลา 1 ปี หรือเปล่ียนแปลง
ในช่วงเวลาหน่ึง ๆ ของรูปแบบท่ีรองรับ ซ่ึงจะมีการซ ้ าแบบเดิมทุก ๆ ช่วงเวลานั้น เช่น 12 เดือน 
หรือ ทุก 7 วนั ส่วนของไซเคิลเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีการซ ้ าแบบเดิม มีลกัษณะเปล่ียนรูปคล่ืนจากสูง 
มาหาต ่าและข้ึนไปสูงอีก แต่จะเกิดในช่วงเวลาท่ียาวอาจจะเป็นทุก 3 ปี หรือทุก 5 ปี เช่น อุปสงคข์อง



55 

ผลิตผลทางการเกษตร ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัขอ้มูลและการแปรผนัของการพยากรณ์แต่รูปแบบของไซเคิล
ส่วนมากจะไม่ค่อยสนใจมากนกัเน่ืองจากมีรอบระยะยาวนานกวา่รูปแบบอ่ืน ๆ ส่วนของแนวทิศทาง
จะเป็นปัจจยัท่ีแสดงถึงแนวโนม้ของชุดขอ้มูลในระยะยาว โดยปกติแลว้เม่ือไดต้ดัความแปรปรวน
อ่ืน ๆ เช่น ฤดูกาลและไซเคิลออกไปจากก าหนดแนวโนม้ใหเ้ป็นเส้นตรง ส่วนความแปรปรวนสุ่ม
เป็นปัจจยัท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ทราบสาเหตุ ถา้น าการเฉล่ียเคล่ือนท่ีจ านวน L ช่วง เม่ือ L เป็นความยาว
ของฤดูกาล มาใชใ้นการค านวณ จะแสดงถึงค่าของตวักลางส าหรับช่วงนั้นและขา้จะเป็นอิสระจาก
ผลกระทบของฤดูกาล ทั้งน้ีเน่ืองจากมีการเฉล่ียของค่าสูงและต ่าของเดือนต่าง ๆ ถา้  แสดงถึง
การเฉล่ียเคล่ือนท่ี ซ่ึงจะเป็นอิสระจากฤดูกาลอาจจะมีความแปรปรวนสุ่มอยูบ่า้งเพียงเล็กนอ้ย โดย
เขียนเป็นสมการไดด้งัน้ี  

 
   
 จากสมการขา้งตน้จะไม่มีความแปรปรวนส่งเน่ืองจากไดถู้กก าจดัออกไปโดยการหา
ค่าเฉล่ีย ดงันั้นสมการน้ีจึงยงัคงมีส่วนของแนวทิศทางและไซเคิลเท่านั้น การแยกฤดูกาลจะหาได ้
ดงัน้ี  

 

 
 ถา้หารอนุกรมเร่ิมแรกดว้ยค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีจะไดรู้ปแบบของฤดูกาลและความแปรปรวนสุ่ม 
ซ่ึงในท่ีสุดความแปรปรวนสุ่มจะถูกก าจดัออกไปโดยการหาค่าเฉล่ียของค่าต่าง ๆ อาจจะเป็นเดือน
เดียวกนัหรือฤดูกาลเดียวกนัในปีต่าง ๆ เช่น ค่าเฉล่ียตั้งแต่เดือนมกราคม-ธนัวาคม ผลท่ีไดจ้ะเป็นชุด
ของฤดูกาลท่ีปราศจากความแปรปรวนสุ่ม ท่ีเรียกวา่ ดชันีฤดูกาล  
 การควบคุมและติดตามการพยากรณ์  
 การพยากรณ์ โดยวธีิใดวธีิหน่ึงยอ่มมีโอกาสท่ีจะคาดเคล่ือนไดเ้สมอ ส าหรับการพยากรณ์
อนุกรมเวลาความคลาดเคล่ือนท่ีมีอยูอ่าจเน่ืองมาจากความคลาดเคล่ือนในการประมาณส่วนประกอบ
ต่าง ๆ เช่น แนวโนม้วฏัจกัร หรือการแปรผนัตามฤดูกาลหรือจากส่วนท่ีเราไม่สามารถประมาณ
ส่วนประกอบท่ีเหลือจากสามส่วนน้ีไดว้ธีิการวดัความคลาดเคล่ือนในการพยากรณ์ช่วยใหเ้ปรียบเทียบ
วธีิการพยากรณ์ต่าง ๆ เพื่อเลือกวธีิพยากรณ์ท่ีประหยดัท่ีสุดส าหรับอนุกรมเวลาหน่ึง ไดใ้ห ้  คือ 
ค่าพยากรณ์ของตวัแปร  ความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ค่าสังเกตท่ี t ใด ๆ คือ  
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  t = 1,…,n   
 ถา้ขอ้มูลท่ีพิจารณาเป็นอนุกรมเวลาขนาด n น าค่าความคลาดเคล่ือนของค่าพยากรณ์ 
ไปเขียนภาพการกระจายตวัโดยแกนนอนแสดงเวลา t วธีิการพยากรณ์ท่ีประหยดัจะไดภ้าพ 
การกระจายตวัของความคลาดเคล่ือนเป็นแบบสุ่ม นอกจากการพิจารณาค่าความคลาดเคล่ือน 
ของการพยากรณ์ท่ีบอกไดว้า่วธีิการพยากรณ์ท่ีเลือกมาประหยดัแลว้ ยงัสามารถพิจารณาจากภาพ
โดยรวมโดยใชม้าตรวดัต่าง ๆ เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งความแม่นย  าของค่าพยากรณ์ ซ่ึงมีหลายวธีิ 
วมิลิน เหล่าศิริถาวร (2552) แสดงวธีิการตรวจสอบความแม่นย  าของการพยากรณ์ ดงัน้ี  
 1.  ค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนสัมบูรณ์ (Mean absolute deviation: MAD) 
 

MAD =  

 
 t  = ช่วงเวลา  
   = ค่าอุปสงคใ์นช่วงเวลา t 
   = ค่าพยากรณ์ในช่วงเวลา t 
 n  = จ  านวนช่วงเวลาทั้งหมดท่ีพิจารณา 
 |   |  = ค่าสัมบูรณ์  
 2.  ค่าเฉล่ียความคลาดเคล่ือนก าลงัสอง (Mean square error MSE หรือ Mean square  
deviation: MSD)  
 

MSE =  

  
 3.  ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตค์วามคลาดเคล่ือนสัมบูรณ์ (Mean absolute percentage error: 
MAPE)  
 

MAPE =  
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 4.  ค่าสัญญาณการติดตามค่าพยากรณ์ (Tracking signal: TS) เป็นวธีิการควบคุมโดยใช้ 
ค่าสัญญาณท่ีไดจ้ากการค านวณเป็นตวับ่งบอกถึงความเบ่ียงเบนท่ีเกิดข้ึนระหวา่งค่าสังเกตและ 
ค่าพยากรณ์ เช่น ถา้มีการเบ่ียงเบนไปทางดา้นสูง (ค่าพยากรณ์สูงกวา่ค่าสังเกตในช่วงเวลาเดียวกนั 
ซ่ึงจะท าใหค้่าดชันีเป็นลบ) หรือไปทางดา้นต ่า (ค่าประชากรต ่ากวา่ค่าสังเกตในช่วงเวลาเดียวกนั  
ซ่ึงจะท าใหค้่าดชันีเป็นบวก) การหาค่าสัญญาณหรือดชันีจะค านวณไดจ้ากสูตรท่ีเป็นอตัราส่วน
ระหวา่งค่าความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณ์สะสมต่อเน่ือง (RSFE) กบัค่าความผดิพลาดสัมบูรณ์ 
(MAD) ดงัน้ี  
 

TS =  

 
 นอกเหนือจากการตรวจสอบความแม่นย  าของการพยากรณ์แลว้ ณฎัชนา สัตตทิพยพงศ ์
(2554) กล่าวถึงวธีิการท่ีจะพยากรณ์ใหไ้ดผ้ลท่ีแม่นย  า ใกลเ้คียงกบัความเป็นจริง ดงัต่อไปน้ี  
 1.  ระบุวตัถุประสงคใ์นการน าผลการพยากรณ์ไปใชแ้ละช่วงเวลาท่ีการพยากรณ์ 
จะครอบคลุมถึง เพื่อท่ีจะเลือกใชก้ารพยากรณ์ไดถู้กตอ้งประหยดั  
 2.  รวบรวมขอ้มูลอยา่งมีระบบถูกตอ้งตามความเป็นจริงเพราะคุณภาพของขอ้มูล  
มีผลอยา่งยิง่ต่อพยากรณ์ 
 3.  เม่ือมีสินคา้หลายชนิดในองคก์ร ควรจ าแนกประเภทของสินคา้ท่ีมีลกัษณะของอุปสงค์
คลา้ยกนัไวเ้ป็นกลุ่มเดียวกนั พยากรณ์ส าหรับกลุ่มแลว้จึงแยกกนัพยากรณ์ส าหรับแต่ละสินคา้ 
ในกลุ่มอีกคร้ัง โดยเลือกวธีิการพยากรณ์ท่ีประหยดัแต่ละกลุ่มและสินคา้ 
 4.  ควรบอกขอ้จ ากดัและสมมติฐานท่ีตั้งไว ้ในการพยากรณ์นั้น เพื่อผูน้ าผลการพยากรณ์
ไปใชง้านจะทราบถึงเง่ือนไขขอ้จ ากดัท่ีมีผลต่อการพยากรณ์  
 5.  หมัน่ตรวจสอบความถูกตอ้งแม่นย  าของการพยากรณ์กบัค่าจริงท่ีเกิดข้ึนเป็นระยะ 
เพื่อปรับวธีิการค่าคงท่ีหรือสมการท่ีใชใ้นการค านวณใหป้ระหยดัเม่ือเวลาเปล่ียนไป  
 

แนวคดิ ทฤษฎทีีเ่กีย่วกบัการวเิคราะห์ปัญหา (Problem analysis) 
 แผนผงักา้งปลาหรือเรียกเป็นทางการวา่ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) 
 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem)  
กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงั
สาเหตุและผล ในช่ือของ “ผงักา้งปลา (Fish bone diagram)” เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะ 
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คลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลาย ๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa diagram)  
ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยั
โตเกียว 
 แผนผงัสาเหตุและผลคืออะไร  
 ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีวา่ 
“เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบระหวา่งสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุท่ีเป็นไปได้ 
ท่ีส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา” 
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล 
 1.  เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2.  เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
 3.  เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้ก ๆ คนใหค้วามสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 
 ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน 
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 2.  ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ  
 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 4.  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5.  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
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ภาพท่ี 2-8  แผนภูมิกา้งปลา 
 
 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
 2.  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
  2.1  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
  2.2  สาเหตุหลกั 
  2.3  สาเหตุยอ่ย 
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้  
 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 
 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุ
เป็นผล 
 โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่ 
การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 
 M Man พนกังาน หรือบุคลากร 
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 M Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 M Method กระบวนการท างาน 
 E Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
 การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการ
ผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์
ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรก 
เลยก็ไดเ้ช่นกนั 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลา 
 การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่  
ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 
 การวเิคราะห์ 5 Why analysis 
 การวเิคราะห์ 5 Why analysis เป็นการวเิคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดยหากเรา
สามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ ้ า  
แสดงวา่การวเิคราะห์ของเรานั้นมาผดิทาง หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป ตอ้งวเิคราะห์ใหม่  
เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้เิคราะห์ มีความเขา้ใจ และมีความช านาญ
ในงานท่ีตนท าอยู ่รวมถึงความรู้ดา้นวศิวกรรม ท่ี Toyota 5-Why analysis ถูกใชเ้ป็นเคร่ืองมือหลกั
ในการวเิคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผูเ้ขียน พบวา่ ส่วนใหญ่การใชห้ลกัการ 5 Why 
analysis นั้น เป็นไปเพียงเพื่อน าเสนอต่อลูกคา้ เม่ือเกิดปัญหาจากลูกคา้ เท่านั้น แต่ปัญหาเดิมยงัคง
เกิดซ ้ าอยูเ่ร่ือย ๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าตามมา การวเิคราะห์  
5 Why Analysis นั้นเป็นเพียงเคร่ืองมือ ในการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้เท่านั้น การจะท าให้
ปัญหานั้น หมดไป จึงจ าเป็นจะตอ้ง ประยกุตห์ลกัการอ่ืน ๆ เขา้มาช่วย เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz 
เป็นตน้ ทั้งน้ีทั้งนั้น ข้ึนอยูก่บัสภาพปัญหาท่ีเราก าลงัวเิคราะห์กนัอยู่ 
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แนวคดิ ทฤษฎทีีเ่กีย่วกบั PDCA (Plan-do-check-action) 
 Dr.William Edwards Deming ไดพ้ฒันาวงจร PDCA ข้ึนมาจากแนวคิดของ Dr.W.A. 
Shewhart ในระยะแรกรู้จกั วงจร PDCA ในนาม Shewhart Cycle จากนั้น Dr.William Edwards 
Deming ไดน้ าพฒันาปรับใชใ้นการควบคุมคุณภาพในวงการอุตสาหกรรมของญ่ีปุ่น จึงมีช่ือเรียกวา่ 
Deming cycle (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2552) ซ่ึง Deming (1995) มีความเช่ือวา่ คุณภาพสามารถปรับปรุง
ได ้จึงเป็นแนวคิด ของการพฒันาคุณภาพงานขั้นพื้นฐาน เป็นการก าหนดขั้นตอนการท างาน 
เพื่อสร้างระบบการผลิตใหสิ้นคา้มีคุณภาพดี การใหก้ารบริการดี หรือท าใหก้ระบวนการท างาน
เป็นไปอยา่งมีระบบโดยใชไ้ดก้บัทุก ๆ สาขา วชิาชีพแมก้ระทัง่การด าเนินชีวติประจ าวนัของมนุษย ์ 
 PDCA หรือ Deming cycle คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ประกอบดว้ย 
 P (Plan) คือ ขั้นตอนการวางแผน เพื่อเลือกปัญหา ตั้งเป้าหมาย การแกปั้ญหา และวางแผน
แกปั้ญหา 
 D (Do) คือ ขั้นตอนการด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามแนวทางท่ีวางไว้ 
 C (Check) คือ ขั้นตอนการตรวจสอบ และเปรียบเทียบผล 
 A (Action) คือ การก าหนดเป็นมาตรฐานและปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน 
 

 
 
ภาพท่ี 2-9  วงจรการบริหารงานคุณภาพ 
 
 เคร่ืองมือน้ีใชเ้พื่ออะไร เพื่อท่ีจะน าไปสู่การด าเนินการแกปั้ญหา ปรับปรุง และพฒันางาน
ใหส้ าเร็จลุล่วงไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือ วงจรเดมม่ิง (Deming cycle)  
 ขอ้ดี ของ PDCA การน าวงจร PDCA ไปใช ้ท าใหผู้ป้ฏิบติัมีการวางแผน ป้องกนัปัญหา 
ท่ีไม่ควรเกิด ช่วยลดความสับสนในการท างาน ลดการใชท้รัพยากรมากหรือนอ้ยเกินความพอดี  
ลดความสูญเสียในรูปแบบต่าง ๆ การท างานท่ีมีการตรวจสอบเป็นระยะ ท าใหก้ารปฏิบติังาน 
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มีความรัดกุมข้ึน และแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วก่อนจะลุกลาม การตรวจสอบท่ีนาไปสู่การแกไ้ข
ปรับปรุง ท าใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ไม่เกิดซ ้ า หรือลดความรุนแรงของปัญหา ถือเป็นการน า  
ความผดิพลาดมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์  
 การใช ้PDCA เพื่อการแกปั้ญหา ดว้ยการตรวจสอบวา่มีอะไรบา้งท่ีเป็นปัญหา เม่ือหา
ปัญหาได ้ก็น ามาวางแผนเพื่อด าเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป  
 การน าวงจร PDCA ไปใชอ้ยา่งสัมฤทธิผล 
 1.  Plan: ผูบ้ริหารก าหนดแผนงานร่วมกบัพนกังานทุกระดบั 
 2.  Do: พนกังานน าไปปฏิบติัตามแผนงานโดยไดรั้บความช่วยเหลือจากหวัหนา้งา 
 3.  Check: ตรวจสอบเพื่อคน้หาปัญหาขา้งเคียงและวธีิแกไ้ขท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 4.  Act: ก าหนดวธีิแกไ้ขเป็นมาตรฐานเพื่อใหพ้นกังานน าไปปฏิบติัไดส้ะดวก 
 ตวัอยา่งการใชว้งจร PDCA ในการพฒันาคุณภาพ การน า PDCA ไปใชข้องมหาวทิยาลยั
พายพัในการด าเนินการควบคุมคุณภาพในส่วนของปัจจยัน าเขา้ (Input) กระบวนการผลิต (Process) 
ผลผลิต (Output) และผลสัมฤทธ์ิจากการด าเนินงาน (Outcome) โดยมุ่งเนน้กระบวนการในวงจร
คุณภาพของเดมม่ิง (Quality cycle of deming’s theory: PDCA)  
  

  
 
ภาพท่ี 2-10  ตวัอยา่งการใชว้งจร PDCA ในการพฒันาคุณภาพ (สมประสงค ์เสนารัตน์, 2558) 
 
 ตวัอยา่งการใชว้งจร PDCA ในการพฒันาคุณภาพการท า Kaizen ดว้ยวงจร PDCA ของ 
Toyota เป็นท่ียอมรับกนัวา่ Toyota มีประสิทธิภาพการผลิตสูงโดยบริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศ
ไทย จ ากดั ไดมี้ส่วนร่วมกบับริษทัแม่ ในประเทศญ่ีปุ่นออกแบบรถยนตมี์การพฒันา 
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ใหมี้สายงานเทคนิคท่ีรับผดิชอบการออกแบบรถยนตด์ว้ย โดยการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง  
เป็นส่วนหน่ึงใน Toyota way โดยแนวคิดวา่ Kaizen เท่ากบั Continuous improvement คือ  
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ภายใตก้ระบวนการ Plan-do-check-act (PDCA) คือ การดูปัญหา วางแผน
หาวธีิแกปั้ญหา ทดลอง แลว้ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ ถา้เป็นวธีิท่ีดีก็น าไปใช ้รถยนตท่ี์ผลิต
ออกมาจะมีการท า Kaizen กนัทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียดช้ินส่วนจะเปล่ียน 
อยูต่ลอดเวลา ภายหลงัจากมีการทดลอง ทดสอบแลว้ พบวา่อะไรท่ีท าใหดี้ข้ึน ก็จะน ามาใช้ 
ในการปรับปรุงงาน 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 วทิวสั เจียรวชัระมงคล (2556) ไดศึ้กษาเร่ือง การวางแผนล่วงหนา้ในการก าหนดต าแหน่ง
ท่ีประหยดัใหก้บัสินคา้ในคลงัสินคา้ กรณีศึกษา ผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์ครบวงจร เป็นการพฒันา
แบบจ าลองคณิตศาสตร์ เพื่อช่วยในการวางแผนการเลือกต าแหน่งในการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสม
ภายในคลงัสินคา้ของบริษทั ผูว้จิยัไดพ้ฒันาแบบจ าลองคณิตศาสตร์ท่ีสามารถช่วยจดัวางสินคา้ 
ตามอตัราหมุนเวยีน และเป็นการวางแผนล่วงหนา้ โดยสามารถใชว้ธีิ Linear programming และ
แบบจ าลองท่ีพฒันาข้ึนมาในการวางแผนการเลือก Location ใหก้บัสินคา้ได ้ซ่ึงสามารถพฒันา 
ไดจ้  านวน 2 แบบจ าลอง ซ่ึงทั้งสองแบบจ าลองไดค้  าตอบเหมือนกนั แบบจ าลองท่ี 1 มีลกัษณะคลา้ย
ปัญหาการจบัคู่ 3 มิติ แบบจ าลองท่ี 2 เป็นการพฒันาต่อยอดมาจากงานวจิยัของ ชนิกานต ์กมลสุข 
(2554) ซ่ึงดดัแปลงปัญหาการจบัคู่ 3 มิติเป็นปัญหาการจบัคู่ 2 มิติได้ 
 ยศเจริญสิน หมู่พุทธรักษ ์(2556) ไดศึ้กษาเร่ือง การวางผงัคลงัสินคา้ท่ีประหยดัภายใต้
เง่ือนไขขนาดของบรรจุภณัฑท่ี์แตกต่าง กรณีศึกษาคลงัสินคา้ของผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์แห่งหน่ึง  
เป็นการพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ในการก าหนดต าแหน่งการวางสินคา้ในคลงัสินคา้  
ท่ีเกิดระยะทางท่ีสั้นท่ีสุดในการรับเขา้และจ่ายออก โดยสินคา้ท่ีมีบรรจุภณัฑเ์ป็นกล่องและมีขนาด 
ท่ีแตกต่างกนั 3 ขนาด การพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์แบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ คือ การพฒันา
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์โดยก าหนดต าแหน่งการวางสินคา้แบบตายตวั (Fixed location) และ 
การพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เพื่อก าหนดต าแหน่งแบบลอยตวั (Floating location)  
การหาค าตอบของแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ไดเ้ลือกใชโ้ปรแกรม Lingo เขา้มาช่วยในการแกปั้ญหา 
จากการทดลองพบวา่การพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์โดยก าหนดต าแหน่งการวางสินคา้  
แบบตายตวั (Fixed location) และการพฒันาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เพื่อก าหนดต าแหน่ง 
แบบลอยตวั (Floating location) ไดผ้ลท่ีค่อนขา้งใกลเ้คียงกนัคือ ร้อยละ 87.05 และ ร้อยละ 89.87 
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 ปิยะพล ผึ่งสวสัด์ิ ( 2550) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการก าหนดวธีิการพยากรณ์ยอดขาย กรณีศึกษา
จากโรงงานผลิตหินลบัมีด เพื่อหาวธีิการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ โดยการน า
ยอดขายในอดีตมาเป็นขอ้มูลในการศึกษาวธีิการพยากรณ์ ซ่ึงจากขอ้มูลดงักล่าวไดน้ าไปใชส้ าหรับ
วธีิการพยากรณ์หลายวธีิ เพื่อเป็นแนวทางในการก าหนดปริมาณการผลิตและการด าเนินการผลิต 
ในอุตสาหกรรมท่ีเหมาะสมต่อไป ซ่ึงจากการศึกษษท าใหท้ราบวา่การพยากรณ์การผลิตแต่ละชนิด
นั้น มีวธีิการพยากรณ์ท่ีแตกต่างกนั ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัประเภทและชนิดของขอ้มูลท่ีใชใ้นการพยากรณ์ 
ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่ วธีิการพยากรณ์แบบปรับเอก็ซ์โพเนนเซียลอยา่งง่าย ในการพยากรณ์ยอดขาย
ก็จะท าใหไ้ดผ้ลจากการพยากรณ์ท่ีแม่นย  าท่ีสุด 
 ประสิทธ์ิ ไกรลมสม ( 2548) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการปรับปรุงการบริหารสินคา้คงคลงั 
ในกระบวนการผลิตตลบัลูกปืนรถยนต ์เป็นการปรับปรุงการบริหารสินคา้คงคลงัระหวา่ง
กระบวนการผลิตตลบัลูกปืนรถยนต ์เน่ืองจากปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งประบวนการผลิตสูง  
มีผลกระทบต่อพื้นท่ีการจดัเก็บ ตน้ทุนการผลิตท่ีเพิ่ม หลงัจากมีการปรับปรุงการวางแผนการผลิต
แบบใหม่ใหทุ้กคนกระบวนการผลิตส่งผลใหป้ริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิต 
มีจ านวนลดลงและท าใหมี้ปริมาณสินคา้คลงัระหวา่งกระบวนการผลิตนอ้ยกวา่ร้อยละ 20  
ตามนโยบายของทางบริษทัฯ 
 อ านาจ อมฤก ( 2547) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการลดเวลาการผลิตรวมโดยการประยกุตใ์ช้
แนวคิดแบบทนัเวลาจากการจ าลองสถานการณ์กระบวนการผลิตแทง็กร์ถบรรทุกเพื่อใหส้ามารถ
ตอบสนองต่อปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึน โดยการน าแนวคิดแบบทนัเวลามาประยกุตใ์ช้
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และน าซอฟแวร์การจ าลองสถานการณ์มาใชป้ระเมินผล ซ่ึงพบวา่ 
สามารถลดเวลาการผลิตรวม โดยมียอดขายการผลิตเพิ่มข้ึนจากระบบงานจ าลองปัจจบนัเฉล่ีย 47 คนั
ต่อปี เป็น  
66 คนัต่อปี 
 Dan (2015) ไดศึ้กษาเร่ือง การวางแผนการผลิตและการควบคุมสินคา้คงคลงั  
จากแรงบนัดาลใจจากประเภทท่ีเฉพาะเจาะจงของการผลิตเทคโนโลยชีีวภาพก่ึงชุดปะเราพฒันา
ขอ้มูลเชิงลึกในการวางแผนการผลิตชีวเวชภณัฑแ์ละการควบคุมสินคา้คงคลงัในสองพื้นท่ี คร้ังแรก
ในการผลิตเราจะพิจารณาเป็นเวลาต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด งานหลากหลายรุ่นจ านวนมาก การปรับ
ขนาดท่ีผลิตเดียวเป็นผลิตภณัฑท่ี์ผลิตในเคร่ืองเดียว แต่ละคร้ังท่ีผลิต ท่ีมีอตัราการผลิตสุ่มตระหนกั
และการผลิตท่ีต่อเน่ืองมาจากชุดโดยพลการของอตัราการสุ่มมนัเป็นทราบทนัทีท่ีเร่ิมผลิต  เพื่อให้
ขอ้มูลเหล่าน้ีสามารถน ามาใชใ้นการตรวจสอบเม่ือมีการหยดุการผลิต ข้ึนอยูก่บัรูปแบบการวางแผน 
การผลิตเราแสดงใหเ้ห็นวา่ใหว้ตัถุประสงคข์องการลดทั้งค่าใชจ่้ายเฉล่ียต่อหน่วยเวลาหรือ 



65 

ลดค่าใชจ่้ายทั้งหมดนั้นมนัเป็นท่ีดีท่ีสุดในการผลิตข้ึนไปท่ีระดบัสินคา้คงคลงัเดียวโดยไม่ค  านึงถึง
อตัราการผลิต แมใ้นขณะท่ีไดรั้บอนุญาต Backorder มนัเป็นท่ีดีท่ีสุดเพื่อรักษาต าแหน่งการสั่งซ้ือ
สูงสุดเดียวกนักลบั เรายงัพฒันา Heuristics ส าหรับรุ่นผลิตภณัฑห์ลายรูปแบบการผลิตน้ี ถดัไปส าหรับ
สองขั้นตอนห่วงโซ่อุปทานการผลิตเราขยายรูปแบบน้ีจะตอ้งพิจารณาถึงลกัษณะเฉพาะของ  
แต่หมดอาย ุ"นาฬิกา" จะเร่ิมตน้ใหม่ในแต่ละขั้นตอน เราเสนอสองขั้นตอนการผลิตสินคา้คงคลงั
รูปแบบบูรณาการเพื่อการตั้งค่าน้ีและพฒันาสองการวเิคราะห์พฤติกรรมส าหรับขนาดของรูปแบบ
คงท่ีน้ีและนโยบายการจดัส่งอตัราส่วนคงท่ี 
 Demirel (2014) ไดศึ้กษาความยดืหยุน่ของวธีิการวางแผนและวธีิการท่ีมีความตอ้งการ 
ความไม่แน่นอนในการจดัหาและ/ หรือความตอ้งการรวมกบัการวางแผน จ าเป็นตอ้งมีความยดืหยุน่
ในการกระบวนการการวางแผนการผลิตแบบไดนามิก ในฮอไรซอนกล้ิงวางแผนแผนการผลิตไดรั้บ
การทบทวนเม่ือมีขอ้มูลใหม่จะกลายเป็นใชไ้ด ้การปรับเปล่ียนบ่อยแผนการผลิตสามารถน าไปสู่ 
การเพิ่มข้ึนของความไม่แน่นอนในระบบการผลิตและส่งผลใหมี้การเกินดุลหรือขาดในทรัพยากร
การผลิต เหล่าน้ีปรับเปล่ียนการเปล่ียนแปลงการวางแผนบ่อยและความพิเศษท่ีจะรับมือกบั 
ความไม่แน่นอนในน าระบบไปสู่โรคท่ีเรียกวา่ความกงัวลใจและการวางแผนแนวทางอ่ืน ๆ พยายาม
ท่ีจะใหข้อ้มูลเชิงลึกเก่ียวกบัวธีิการเพื่อลดความกงัวลใจ แต่ส่วนใหญ่ของการศึกษาท่ีมีอยู่ 
ไม่ไดพ้ิจารณาดา้นความยดืหยุน่ในการวางแผนการผลิตใหมี้ความยดืหยุน่หรือเพียงบางส่วน 
ในการด าเนินการจดัการความตอ้งการมีความผนัผวน ในงานวจิยัน้ีเราน าเสนอในการศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางคณิตศาสตร์ตอ้งการความยดืหยุน่ขอ้มูลส่วนตวั (FRP) ท่ีถูกออกแบบมาเพื่อลด
ความกงัวลใจโดยการบงัคบัใชข้อบเขตในแผนการผลิตเพื่อรักษาระดบัท่ีตอ้งการความยดืหยุน่
แทนท่ีจะร้อยละ ความยดืหยุน่ 0 ในการวางแผนขอบฟ้าแช่แขง็และมีความยดืหยุน่ ร้อยละ 100 
ในการท่ีท าใหก้ารสั่งซ้ือการวางแผนรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพ FRP เสนอจะช่วยใหก้ารออก
ระหวา่งวตัถุประสงคข์องการวางแผนท่ีขดัแยง้ความมัน่คงและการตอบสนองของระบบการผลิต  
ในวทิยานิพนธ์น้ี ประเมินประสิทธิผลของคณิตศาสตร์ท่ีน าเสนอการเพิ่มประสิทธิภาพ 
การมีขอ้จ ากดั FRP โดยการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานกบัท่ีของการด าเนินงานเฉพาะกิจ
ของไฟเบอร์กลาสภายใตค้วามหลากหลายของสถานการณ์การทดลองเม่ือการด าเนินการวางแผน 
การผลิตรวม ในท่ีเฉพาะเจาะจงเราเปรียบเทียบแผนการผลิตในขอบฟ้ากล้ิงสภาพแวดลอ้ม 
โดยการประเมินค่าใชจ่้ายรวมและความมัน่คงแผนเหนือเส้นขอบฟ้าการประเมินผล จากนั้นเราขยาย
การวจิยัของเราเป็นรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพทางคณิตศาสตร์ท่ีพร้อมกนัเพิ่มประสิทธิภาพ
วตัถุประสงคท่ี์ขดัแยง้กนั แมว้า่ไฟเบอร์กลาสไดรั้บการกล่าวถึงในการวางแผนรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึน
โดยไม่ตอ้งเพิ่มประสิทธิภาพไม่มีการศึกษาท่ีมีอยูว่เิคราะห์ถ่วงดุลอ านาจระหวา่งค่าใชจ่้ายและ 



66 

ความมัน่คงแผนภายใตก้ารปรากฏตวัของอุปกรณ์ FRP เราจะเติมเตม็ช่องวา่งเหล่าน้ีโดยการพฒันา 
Biobjective ผสมจ านวนเตม็แบบการเขียนโปรแกรมเชิงเส้นโดยใชก้ารเขียนโปรแกรมการประนีประนอม
เขา้ใกล ้สุดทา้ยเราใชแ้บบจ าลองการเพิ่มประสิทธิภาพเหล่าน้ีทางคณิตศาสตร์ในการแสดงใหเ้ห็นวา่
ความมัน่คงในการวางแผนสามารถอ านวยความสะดวกในการด าเนินงานกุง้แหง้ระบบผลตวัเลข
แสดงใหเ้ห็นวา่การวางแผนรวมกบัไฟเบอร์กลาสสามารถอยา่งต่อเน่ืองระบุแผนการผลิตท่ีมัน่คง
โดยไม่ตอ้งเสียสละอยา่งมีนยัส าคญัวตัถุประสงคค์่าใชจ่้ายขอบเขตความยดืหยุน่เพิ่มการตอบสนอง
ท่ีจะเรียกร้องความผนัผวนใหผู้ผ้ลิตและซพัพลายเออร์การแสดงผลท่ีดีกวา่ในการพยากรณ์และ 
มีผลกระทบท่ีราบเรียบเก่ียวกบัการผลิตและระดบัสินคา้คงคลงั โดยรวม การวจิยัวทิยานิพนธ์ฉบบัน้ี
มีจุดมุ่งหมายท่ีจะน าไปสู่พื้นท่ีการวางแผนการผลิตโดยการแนะน ารุ่นใหม่เพิ่มประสิทธิภาพเพื่อลด
ความกงัวลใจและช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานและนกัวจิยัในการสร้างท่ีดีท่ีสุดและตอบสนองระบบ 
การวางแผนโดยการสร้างสมดุลไม่ชอบการคา้ระหวา่งการวางแผนการขดัแยง้กนัเหล่านั้น 
 Brazhkin (2014) ไดศึ้กษาการด าเนินการจดัการคลงัสินคา้การใชป้ระโยชน์: การวเิคราะห์
ทรัพยากรท่ีส าคญัคลงัสินคา้ อุตสาหกรรมคลงัสินคา้เป็นส่ิงส าคญัมากเพื่อธุรกิจและเศรษฐกิจเป็น
ทั้งหมดและในขณะท่ีมีการด าเนินการจดัการท่ีดีของวรรณกรรมส ารวจการด าเนินงานในแต่ละ
คลงัสินคา้ เช่น คลงัสินคา้รูปแบบและการออกแบบเพื่อการหยบิสินคา้อ่ืน ๆ มีนอ้ยมาก วรรณกรรม
การส ารวจการด าเนินงานคลงัสินคา้จากระบบวธีิการการศึกษาคร้ังน้ีใชท้ฤษฎีของขอ้จ ากดั (TOC) 
ในการพฒันาทรัพยากรท่ีมุ่งเนน้แนวทางการด าเนินการจดัการเพื่อเพิ่มความจุคลงัสินคา้และ 
การส่งผา่นขอ้มูลและโดยรวมจึงผลการด าเนินงานคลงัสินคา้ในสภาพแวดลอ้มของทรัพยากร 
ท่ี จ  ากดั คลงัสินคา้ ในขณะท่ีเป็น TOC การพฒันามาเพื่อลดปัญหาคอขวดของการด าเนินงาน 
ในการผลิตจะไดรั้บอนุญาตบริษทั ในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เช่น ธนาคาร การดูแลสุขภาพและ
การทหารเพื่อประหยดันบัลา้นดอลลาร์ อยา่งไรก็ตามการใชข้อง TOC ไดรั้บการจ ากดัใหก้รณีศึกษา
และแต่ละสถานการณ์ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้จะไม่ Generalizable ตั้งแต่ขั้นตอนพื้นฐานของ TOC  
มีซ ้ าแลว้ซ ้ าอีกในธรรมชาติและไม่ไดถู้กออกแบบมาส าหรับการวจิยัการส ารวจการปรับเปล่ียน
ทฤษฎีเดิมเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นเพื่อใหค้วามรู้ความเขา้ใจในปัญหาท่ีเกิดข้ึนทัว่ทั้งอุตสาหกรรมการศึกษา
คร้ังน้ีต่อไปจะพฒันากระบวนทศัน์โลจิสติกของ TOC และแกไ้ขส าหรับการใชง้านท่ีมีการส ารวจ
ขอ้มูลท่ีถูกเก็บรวบรวมจากกลุ่มตวัอยา่งผูจ้ดัการคลงัสินคา้ นอกจากน้ีก็ยงัมีกระบวนการในการระบุ
ทรัพยากรท่ีส าคญัท่ีอาจเกิดข้ึนคลงัสินคา้ จ  ากดั ซ่ึงท าหนา้ท่ีเป็นรากฐานของการศึกษาคร้ังน้ี  
ผลการศึกษายนืยนัวา่วธีิการของ TOC ท่ีมุ่งเนน้การด าเนินการจดัการทรัพยากรก าลงัการผลิตและ
สินคา้ไหลการจดัตารางการประสานงานกบัโซ่อุปทานคู่คา้อาจจะเป็นวธีิการท่ีส าคญัส าหรับ 
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การด าเนินการจดัการคลงัสินคา้การใชท้รัพยากรในการเอาชนะขอ้จ ากดัของความสามารถ 
ในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานคลงัสินคา้ 
 Ozment (2014) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัอุตสาหกรรมคลงัสินคา้เป็นส่ิงส าคญัมากเพื่อธุรกิจและ
เศรษฐกิจโดยรวมและในขณะท่ีมีการด าเนินการจดัการท่ีดีของวรรณกรรมส ารวจการด าเนินงาน  
ในแต่ละคลงัสินคา้เช่นคลงัสินคา้รูปแบบและการออกแบบเพื่อการหยบิสินคา้อ่ืน ๆ มีนอ้ยมาก
วรรณกรรมส ารวจคลงัสินคา้ การด าเนินงานจากระบบวธีิการ การศึกษาคร้ังน้ีใชท้ฤษฎีของขอ้จ ากดั 
(TOC) ในการพฒันาแนวทางการด าเนินการจดัการทรัพยากรท่ีมุ่งเนน้การเพิ่มความจุคลงัสินคา้และ
การส่งผา่นขอ้มูลและประสิทธิภาพการท างานโดยรวมจึงคลงัสินคา้ในสภาพแวดลอ้มของทรัพยากร
ท่ีจ ากดั คลงัสินคา้ ในขณะท่ีทีโอซีไดรั้บการพฒันามาเพื่อลดปัญหาคอขวดของการด าเนินงาน 
ในการผลิตจะไดรั้บอนุญาตให ้บริษทั ในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เช่นธนาคาร, การดูแลสุขภาพและ
การทหารเพื่อประหยดัลา้นดอลลาร์ อยา่งไรก็ตามการใชข้อง TOC ไดรั้บการจ ากดั ใหก้รณีศึกษา
และสถานการณ์ของแต่ละบุคคลซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้จะไม่ Generalizable ตั้งแต่ขั้นตอนพื้นฐานของ 
TOC เป็นซ ้ าในธรรมชาติและไม่ไดถู้กออกแบบมาส าหรับการวจิยัการส ารวจการปรับเปล่ียนทฤษฎี
เดิมท่ีมีความจ าเป็นเพื่อใหค้วามรู้ความเขา้ใจในปัญหาท่ีเกิดข้ึนทัว่ทั้งอุตสาหกรรม การศึกษาคร้ังน้ี
ต่อไปจะพฒันากระบวนทศัน์โลจิสติกของ TOC และแกไ้ขส าหรับการใชง้านกบัขอ้มูลจาก 
การส ารวจซ่ึงเป็นท่ีเก็บรวบรวมไดจ้ากตวัอยา่งของผูจ้ดัการคลงัสินคา้ นอกจากน้ียงัใหก้ระบวนการ
ในการระบุทรัพยากรท่ีส าคญัท่ีอาจเกิดข้ึนคลงัสินคา้ จ  ากดั ซ่ึงท าหนา้ท่ีเป็นรากฐานของการศึกษา
คร้ังน้ี ผลการศึกษายนืยนัวา่วธีิการของ TOC ของการด าเนินการจดัการทรัพยากรก าลงัการผลิต 
ท่ีมุ่งเนน้และสินคา้ไหลการจดัตารางการประสานงานกบัคู่คา้ห่วงโซ่อุปทานอาจจะเป็นวธีิการ 
ท่ีส าคญัส าหรับการด าเนินการจดัการคลงัสินคา้ท่ีจะใชใ้นการเอาชนะขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิต
ทรัพยากรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของคลงัสินคา้ 

 Wu (2010) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัปัญหาการปรับขนาดมกัจะตอ้งเผชิญในการตั้งค่าการวางแผน 
การผลิตการปฏิบติัเป้าหมายของปัญหาเหล่าน้ีคือการก าหนดตารางการผลิตของจ านวนรายการ
มากกวา่แน่นอนขอบฟ้าเวลาในขณะท่ีลดค่าใชจ่้ายทั้งหมดและในท่ีสุดตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ทั้งหมดค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดโดยทัว่ไปรวมถึงค่าใชจ่้ายในการติดตั้งและตน้ทุนสินคา้
คงคลงัโฮลด้ิงการส่งออกของรุ่นน้ีประกอบดว้ยระยะเวลาการติดตั้งและการผลิต Phased เวลาและ
พื้นท่ีโฆษณาส าหรับรายการทัว่ขอบฟ้าวางแผน วธีิการแกปั้ญหาท่ีมีประสิทธิภาพของปัญหาเหล่าน้ี
เป็นหน่ึงในปัจจยัท่ีส าคญัท่ีสุดของประสิทธิภาพค่าใชจ่้ายในการใด ๆ ข้ึนอยูก่บัความตอ้งการ 
การผลิตและการควบคุมสินคา้คงคลงัระบบซ่ึงรวมถึงความตอ้งการวสัดุท่ีรู้จกักนัดีระบบการวางแผน 
ท่ีแพร่หลายในการผลิต งานวจิยัเก่ียวกบัความแขง็แกร่ง Mathematical วธีิการรูปแบบทฤษฎีและ
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วธีิการแกปั้ญหาท่ีอ านวยความสะดวกโซลูชัน่ท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
จึงมีศกัยภาพท่ีจะอ านวยประโยชน์ใหก้บัผูป้ฏิบติังานเพื่อประสิทธิภาพในการแกปั้ญหามากขนาด
วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีเสนอใหม่จ  านวนเตม็ผสมท่ีแขง็แกร่งการเขียนโปรแกรมสูตรแสดงใหเ้ห็นถึง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งสูตรท่ีแตกต่างกนัเม่ือตอ้งการ Integrality ท่ีผอ่นคลายส าหรับกลุ่มยอ่ยของตวั
แปรการตั้งค่าไบนารีใด ๆ แสดงใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพของญาติของสูตรเหล่าน้ีในการไดรั้บ 
การแกปั้ญหาท่ีถูกผกูไวท่ี้ต ่ากวา่ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ Relaxations โปรแกรมเชิงเส้น ผลงานวจิยัเหล่าน้ี
ท่ีคาดวา่จะใหแ้นวทางท่ีส าคญัในการเลือกสูตรท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับการพฒันาของวธีิการ 
ในท่ีหน่ึงของสูตรเหล่าน้ีเป็นส่ิงจ าเป็น วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ียงัน าเสนอการแบ่งพาร์ทิชนัใหม่และ 
การเพิ่มประสิทธิภาพการสุ่มตวัอยา่งกรอบตามซ่ึงจะเรียกวา่ขอบเขตกรอบพาร์ทิชนัท่ีซอ้นกนั
แนะน าล่างและชั้นบนในกรอบน้ีวธีิการท่ีแน่นอนจะใชใ้นการสร้างโซลูชัน่ท่ีถูกผกูไวท่ี้ต ่ากวา่ 
ในขณะท่ีวธีิการแกปั้ญหาถูกน ามาใชเ้พื่อใหเ้กิดการแกปั้ญหาท่ีถูกผกูไวบ้นท่ีเป็นไปได ้การเพิ่ม
ประสิทธิภาพกรอบการท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพใชท้ั้งบนและล่างการแกปั้ญหาท่ีถูกผกูไวแ้ละ
จากนั้นใหแ้บ่งพาร์ทิชนัและการสุ่มตวัอยา่งกลยทุธ์ท่ีมีประสิทธิภาพ นอกจากน้ีการใชโ้ดเมนความรู้
จากการแกปั้ญหาท่ีถูกผกูไวแ้ละขอบเขตล่างบนกรอบสามารถไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพพบวา่ภูมิภาค
ท่ีมีแนวโนม้ท่ีการแกปั้ญหาท่ีดีเป็นคลสัเตอร์น่าจะมาจากทั้งวธีิการแกปั้ญหาภูมิภาคและจากนั้น
มุ่งเนน้ความพยายามในการค านวณในภูมิภาคมีแนวโนม้มากท่ีสุดของพื้นท่ีการแกปั้ญหา  
ขั้นพื้นฐานของกรอบก็คือการแบ่งพาร์ทิชนัท่ีมีประสิทธิภาพและกลยทุธ์การสุ่มตวัอยา่งสามารถ 
ท าไดโ้ดยการรวมความรู้จากโดเมนท่ีแน่นอนและวธีิการแกปั้ญหาการใชป้ระโยชน์จากจุดแขง็  
ของทั้งสองของวธีิการเหล่าน้ี วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีโดยเฉพาะกรอบการด าเนินการเพื่อแกปั้ญหา
จ านวนมากหลายรายการ capacitated ขนาดปัญหาเก่ียวกบัการติดตั้งและคร้ัง Capacitated  
หลายระดบัปัญหาการปรับขนาดจ านวนมากดว้ย Backlogging ผลการค านวณบนพื้นฐานของปัญหา
ทดสอบมาตรฐานแสดงใหเ้ห็นวา่กรอบเป็นเวไนยคอมพิวเตอร์และสามารถท่ีจะไดรั้บผลการแข่งขนั
เม่ือเม่ือเทียบกบัวธีิการท่ีรัฐของศิลปะอ่ืน ๆ  
 Zhou (2010) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัขั้นตอนการเพิ่มประสิทธิภาพท่ีแขง็แกร่งและการเขียน
โปรแกรมสุ่มสองวธีิการตดัสินใจแบบหลายขั้นตอนการท าภายใตค้วามไม่แน่นอนของขอ้มูล  
ในวทิยานิพนธ์น้ีสามปัญหาในหลายขั้นตอนการเพิ่มประสิทธิภาพท่ีแขง็แกร่งและการเขียน
โปรแกรมสุ่มท่ีจะกล่าวถึง คร้ังแรกท่ีเราจะพิจารณาเป็นปัญหามากขนาดท่ีแขง็แกร่งเป็นตวัอยา่ง  
ในการวเิคราะห์แบบหลายขั้นตอนปัญหาการเขียนโปรแกรมจ านวนเตม็แขง็แกร่ง ในการตั้งค่า
ปัญหามากขนาดท่ีแขง็แกร่งเราจะพิจารณากรณีท่ีเหตุการณ์รุนแรงท่ีอาจเกิดข้ึนดงักล่าววา่  
กระบวนการปกติจะหยดุชะงกั วตัถุประสงคข์องเราคือการใหก้ าหนดการท่ีแขง็แกร่งดงักล่าววา่ 
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ค่าใชจ่้ายทั้งหมดจะลดลงภายใตส้ถานการณ์กรณีท่ีเลวร้ายท่ีสุด ปัญหาน้ีสามารถเป็นสูตรแบบหลาย
ขั้นตอนท่ีแขง็แกร่งจ านวนเตม็ปัญหาการเขียนโปรแกรม หลายกรณีท่ีมีการศึกษาและขั้นตอนวธีิการ
ท่ีสอดคลอ้งกนัมีการพฒันา การศึกษาเบ้ืองตน้ของเราตรวจสอบประสิทธิภาพของวธีิการของเรา 
ประการท่ีสองเราพิจารณาสองขั้นตอนการสุ่มปัญหามากขนาด Uncapacitated กบัความตอ้งการท่ี
ก าหนดข้ึนและค่าใชจ่้ายแวก็เนอร์ Whitin เราพฒันาสูตรในการขยายพื้นท่ีมิติสูงท่ีสามารถใหบ้ริการ
โซลูชัน่หน่ึงโดยแสดงใหเ้ห็นวา่การฝึกอบรมของพวกเขามีขอ้จ ากดั Unimodular โดยส้ินเชิง 
ส าหรับกรณีท่ีโดยไม่ตอ้ง Backlogging เราใหค้  าอธิบายเปลือกนูนของปัญหาในพื้นท่ีเดิม 
โดยการฉาย สูตรการขยายไปยงัพื้นท่ีเดิม ส าหรับกรณีท่ีมี Backlogging เราใหสู้ตรขยายท่ีเขม้งวด
มากข้ึนโดยการฉายสูตรขยายไปยงัพื้นท่ีมิติท่ีต ่ากวา่ ประการท่ีสามเราศึกษาสุ่มทัว่ไปเป็นแบบ 
ไดนามิก Polytope เราใชก้ารจบัคู่ผสมและยกแผนการสุ่มชุดเป้แบบไดนามิกและการไดรั้บ 
ความไม่เท่าเทียมกนัท่ีถูกตอ้งท่ีแขง็แกร่ง เราจะตรวจสอบในประเด็นท่ีอลักอริทึมและการด าเนินงาน
ส าหรับรุ่นท่ีมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิภาพของความไม่เท่าเทียมกนัท่ีถูกตอ้งยกของสุ่ม 
Polytope เป็นแบบไดนามิกในสภาพแวดลอ้มการประมวลผลแบบขนาน ป๊ีดอพัค่าใชจ่้าย 
ในการส่ือสารความสมดุลโหลดและประสิทธิผลในการปิดช่องวา่ง Integrality ส าหรับสุ่ม Polytope 
เป็นแบบไดนามิกท่ีมีการศึกษา ทดลองค านวณแสดงถึงประสิทธิภาพของวธีิการท่ีน าเสนอของเรา 
 Wu (2010) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การลดห่วงโซ่อุปทานโดยรวม (SC) ตน้ทุนสินคา้คงคลงั 
โฮลด้ิงสั้น ๆ ในขณะท่ีใหเ้วลาน าและคุณภาพของผลิตภณัฑข์องลูกคา้สูงของบริการ (QoS) 
รับประกนัเป็นส าคญั ลดค่าใชจ่้ายโดยไม่ตอ้ง SC บางอยา่งแขง็ขนัควบคุมคลงัสินคา้และสินคา้ 
คงคลงัสถานท่ีจ าหน่ายไม่เพียงพอและอาจส่งผลในการกระจายสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีประสิทธิภาพ
และลดการแข่งขนัเอสซี ฯ แต่สถานะของการวางแผนการผลิตงานศิลปะ SC แนวทางเท่านั้น WIP 
ส่ิงอ านวยความสะดวกรูปแบบท่ีมีความตอ้งการ QoS ท่ีก าหนดไวค้งมีผลในการยอ่ยแผนการผลิต 
ท่ีดีท่ีสุด วทิยานิพนธ์น้ีน าเสนอการผลิต SC การสร้างแบบจ าลองวธีิการวางแผนการท างานร่วมกนั
และลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัภายใตก้ารค ้าประกนั QoS ท่ีไม่ใช่เชิงเส้น WIP สถานท่ีผลิตและสินคา้ 
คงคลงั SC ส่ิงอ านวยความสะดวกอินเตอร์ (IFI) ระดบัจะมีการประเมินในช่วงเวลาของการวางแผน
ในแต่ละขอบฟ้าโดยใชแ้บบจ าลองอยา่งชดัเจนของการเปล่ียนแปลงการผลิตสุ่ม แผนการผลิตตน้ทุน
สินคา้คงคลงัต ่าสุดจะไดรั้บเร่ืองท่ีตอ้งการการค ้าประกนั QoS วธีิการน้ีจะมีขั้นตอนวธีิการปฏิบติั
และเวไนยแน่นอนส าหรับการแกปั้ญหาการวางแผน SC ในลกัษณะซ ้ าแลว้ซ ้ าอีก โดยเฉพาะอยา่งยิง่
จะมีพนกังานระดบัเวลาสลายตวัขบัเคล่ือนของปัญหาเดิม (i) เป็นระยะเวลานานหลาย ๆ  
(เช่น สัปดาห์) การวางแผนแม่บท ปัญหาท่ีก าหนดเป้าหมายเบ้ืองตน้ส าหรับแต่ละสถานท่ีผลิต SC 
และระหวา่งส่ิงอ านวยความสะดวกระดบั QoS และ (ii) ช่วงเวลาท่ีสั้น (เช่น ชัว่โมง) WIP ส่ิงอ านวย
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ความสะดวกท่ีเฉพาะเจาะจงและ QoS การประสานงานในแนวนอน (QoS-HC) ยอ่ยปัญหาท่ีก าหนด 
WIP และ IFI ระดบัและขอ้มูลความไวท่ีจ าเป็นข้ึนอยูก่บัเป้าหมายเบ้ืองตน้ปัญหาหลกั จ ากดั 
Linearearization นอกสร้างดว้ยยอ่ยปัญหาขอ้มูลท่ีสร้างโดยไวและผนวกเขา้กบัปัญหาหลกัซ ้ า 
จนการแสดงปัญหาหลกัของความสัมพนัธ์ท่ีไม่ใช่เชิงเส้นจะเพียงพอท่ีจะช่วยใหเ้ป้าหมายท่ีสร้างข้ึน
จะมาบรรจบกนัเพื่อแกปั้ญหาท่ีดีท่ีสุด วธีิการตั้งเวลาน้ีท่ีดีท่ีสุดท่ีจะด าเนินการบนพื้นฐานของ  
การประมาณการวเิคราะห์ท่ีมีประสิทธิภาพของการประเมินผลงาน SC และเสนอหยดุและไป SC 
โปรโตคอลการด าเนินงาน ค่าประมาณวเิคราะห์ ไดแ้ก่ SC สลายตวั Asymptotics เบ่ียงเบน 
ขนาดใหญ่ประมาณ G/ G/ L/ K ผกผนัประมาณกระจายเสียงและมอนเตคาร์โลจ าลองการสอบเทียบ
ตามฟังกช์ัน่ SCV อธิบาย กวา้งขวาง ประสบการณ์การค านวณและการตรวจสอบมอนติคาร์โล 
จ าลองของความถูกตอ้งของ SC วธีิการวางแผนการผลิตท่ีน าเสนอมีไวเ้พื่อแสดงใหเ้ห็นถึง
ประสิทธิภาพท่ีเหนือกวา่และเอกสารการเทียบกบัวธีิการปฏิบติังาน 
 Henninger (2009) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การผลิตล าดบัและความมัน่คงการวเิคราะห์  
Just-in-time ระบบท่ีมีการตั้งค่าล าดบัพึ่ง Just-in-time (JIT) ระบบการผลิตท่ีเป็นพื้นท่ีท่ีไดรั้บ 
ความนิยมส าหรับนกัวจิยั แต่ปัญหาท่ีแทจ้ริงของโลก เช่น เป็นล าดบัการตั้งค่าข้ึนมกัจะมองขา้ม 
งานวจิยัน้ีศึกษาวธีิการ การก าหนดความมีเสถียรภาพและวธีิการส าหรับการจดัล าดบัผลิตภณัฑผ์สม
ในระบบการผลิตดว้ยล าดบัท่ีการตั้งค่าและข้ึนอยูก่บัเกณฑบ์ฟัเฟอร์สัญญาณการเติมเตม็ของ
บฟัเฟอร์รับระบบการผลิตในการวจิยัคร้ังน้ีด าเนินการภายใตห้ลกัการการผลิต JIT ดึงโดยการผลิต
เพียงแต่เม่ือมีความตอ้งการท่ีมีอยูแ่ละไม่ไดใ้ชง้านเม่ือมีความตอ้งการไม่มีในวธีิแรกเป็นวธีิการ 
ท่ีกล่าวย  ้าจะน าเสนอใหต้รวจสอบความมัน่คงส าหรับผลิตภณัฑห์ลายระบบการผลิตท่ีด าเนินการ 
กบัสัญญาณการเติมเตม็และอาจมีล าดบัข้ึนการตั้งค่า ในวธีิการน้ีเครือข่ายของโหนดท่ีเป็นตวัแทน
ของรัฐและเคร่ืองโคง้ท่ีเป็นตวัแทนของระดบัสินคา้คงคลงับฟัเฟอร์จะใชใ้นการหาวถีิท่ีมัน่คง
ส าหรับระบบการผลิตผา่นซ ้ าขั้นตอน วธีิการก าหนดระดบับฟัเฟอร์เหมาะส าหรับระบบการผลิต 
ท่ีใหท่ี้โคจรมาจากจุดใด ๆ ภายในเขตกนัชนจะแผนท่ีไปยงัจุดท่ีมีอยูใ่นเขตกนัชนอีกแมปในอนาคต
ทั้งหมดวธีิน้ีซ ้ าแลว้ซ ้ าอีกในการพิจารณาความมัน่คงของการผลิตท่ีวธีิน้ีซ ้ าแลว้ซ ้ าอีกในการพิจารณา
ความมัน่คงของระบบการผลิตท่ีถูกด าเนินการโดยใชอ้ลักอริทึมในการค านวณภูมิภาคคลงั Buffer 
ส าหรับโคง้ทั้งหมดในเครือข่ายท่ีก าหนด Arc โหนดอลักอริทึมท่ีแสดงใหเ้ห็นผลลพัธ์ท่ีดีส าหรับ
สองและสามระบบสินคา้ท่ีล าดบัการตั้งค่าข้ึนอาจมีอยูใ่นแนวทางท่ีสองขั้นตอนวธีิการเรียงล าดบั
สินคา้ท่ีก าหนดล าดบัส าหรับสินคา้ระบบการผลิตข้ึนอยูก่บัพารามิเตอร์ของระบบไทมต์ั้งค่าระดบั
บฟัเฟอร์อตัราการใชง้านอตัราการผลิต ฯลฯ ขั้นตอนวธีิการเลือกผลิตภณัฑโ์ดยการประเมินความดี
ของแต่ละผลิตภณัฑท่ี์มีถึงเกณฑก์ารเติมเตม็ในเวลาปัจจุบนั อลักอริทึมยงัประกอบดว้ยฟังกช์ัน่ 
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Lookahead ท่ีค  านวณความดีส าหรับช่วงเวลาบางอยา่งในอนาคตฟังกช์ัน่ Lookahead พิจารณา 
ทุกสาขาของตน้ไมข้องล าดบัท่ีอาจเกิดข้ึน เพื่อป้องกนัไม่ใหก้ารล าดบัจากการเดินทางลงสาขา 
ส้ินตายท่ีระบบจะไม่สามารถท่ีจะหลีกเล่ียงบฟัเฟอร์หมด ขั้นตอนวธีิการเรียงล าดบัช่วยใหผู้ใ้ช้
สามารถรับน ้าหนกัหา้เง่ือนไขของสมการความดี (ในปัจจุบนัและ Lookahead) เพื่อควบคุม
พฤติกรรมของล าดบัค าส าคญั ผสมรุ่นล าดบั Just-in-time การผลิต การควบคุมเสถียรภาพเปล่ียน
ระบบมาถึงล าดบัการตั้งค่าข้ึนอยูก่บั 
 Valenzuela (2008) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัห่วงโซ่อุปทานของผลิตภณัฑท์างการเกษตร 
เป็นองคป์ระกอบท่ีส าคญัของเศรษฐกิจสหรัฐ ฯ ซ่ึงมีสัดส่วนในปี ค.ศ. 2000 มานานกวา่ ร้อยละ 9  
ของผลิตภณัฑม์วลรวมภายในประเทศของสหรัฐ ภายในห่วงโซ่อุปทานสินคา้เกษตรผกัผลไมส้ด
เป็นหน่ึงในภาคท่ีแบบไดนามิกมากท่ีสุดของอุตสาหกรรม ยกตวัอยา่งเช่นในตลาดสหรัฐเกษตร
อาหารสดเป็นเกือบหน่ึงในส่ีของทุกค่าใชจ่้ายอาหารของสหรัฐท่ีมีการบริโภคปีละกวา่  
100 พนัลา้นดอลลาร์ ในผลิตภณัฑท่ี์เก่ียวขอ้งกบัผกัและผลไม ้การวจิยัในปัจจุบนัไดพ้ฒันา 
กรอบการวางแผนท่ีออกแบบมาส าหรับการด าเนินการจดัการห่วงโซ่อุปทานของสินคา้เกษตรอาหาร
ท่ีสดใหม่จากมุมมองของผูผ้ลิตทางการเกษตร วตัถุประสงคข์องกรอบการวางแผนคือ การช่วยให้
เกษตรกรตดัสินใจบนพื้นฐานของขอ้มูลทางประวติัศาสตร์ราคาทรัพยากรและปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีมกัจะ
ไม่พิจารณาโดยเกษตรกรเช่นการเปล่ียนแปลงราคาการขนส่งและตน้ทุนสินคา้คงคลงั ตั้งแต่ตลาด
ผกัผลไมส้ดเป็นอยา่งมากแบบไดนามิกและความไม่แน่นอนการวจิยัคร้ังน้ีสลายตวัปัญหา 
การวางแผนโดยรวมเป็นสองขั้นตอนยทุธวธีิและการด าเนินงาน ท่ีเป็นแกนหลกัของระบบ 
การวางแผนบูรณาการรูปแบบการวเิคราะห์ห่วงโซ่อุปทานท่ีใช ้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งท่ีจะท าใหแ้ผน
ส าหรับการเจริญเติบโต (เม่ือและวธีิการมากในการผลิต) การเก็บเก่ียวและการกระจายสินคา้ในวงจร
การวางแผน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวางแผนการพิจารณาทรัพยากรท่ี จ  ากดั เช่นท่ีดินท่ีมีอยูแ่ละ
ทรัพยากรทางการเงินและความไม่แน่นอนของอตัราผลตอบแทนและราคา การแกปั้ญหาโดยเฉพาะ
อยา่งยิง่จะไดรั้บผา่นการเขียนโปรแกรมจ านวนเตม็ผสมและการเขียนโปรแกรมสุ่มน าไปใช้ 
ในการตดัสินใจทางการเกษตร ประโยชน์ของวธีิน้ีคือแสดงใหเ้ห็นถึงการใชข้อ้มูลจริงจากเกษตรกร
ผูป้ลูกผกัผลไมส้ด III ผลงานการวจิยัคร้ังน้ีรวมถึงการพฒันาระบบการวางแผนแบบบูรณาการ
ตามล าดบัชั้นในการวางแผนกลยทุธ์และการด าเนินงานของผลิตภณัฑท์างการเกษตรสด ระบบ 
การวางแผนน้ีใชรู้ปแบบการด าเนินงานวจิยัเพื่อการวางแผนของผลิตภณัฑท่ี์เน่าเสียง่ายสูง   
เช่น มะเขือเทศและพริกระฆงั ประโยชน์ของระบบการวางแผนเสนอคือการด าเนินการจดัการ  
ท่ีสอดคลอ้งกนัของความเส่ียงการประสานงานของการตดัสินใจในการด าเนินงานและยทุธวธีิและ
ความสมดุลระหวา่งตน้ทุนและคุณภาพของสินคา้ท่ีเน่าเสียง่าย 
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 Hamzeh (2009)ไดรั้บการด าเนินการในโครงการก่อสร้างเพื่อเพิ่มความน่าเช่ือถือ
กระบวนการท างานท่ีจ าเป็นส าหรับการท างานกบัโครงการผลิตและ เป้าหมายความคืบหนา้ LPS 
ครอบคลุมส่ีชั้นของกระบวนการการวางแผนก าหนดการตน้แบบการตั้งเวลาขั้นตอนการวางแผน 
Lookahead และความมุ่งมัน่/ การวางแผนการท างานรายสัปดาห์ การวจิยัคร้ังน้ีไฮไลทข์อ้บกพร่อง
ในการด าเนินงานในปัจจุบนัของ LPS รวมถึงการวางแผน Lookahead ยากจนซ่ึงผลในการเช่ือมโยง
ระหวา่งผูน่้าสงสารแผนงานประจ าสัปดาห์และก าหนดการตน้แบบ น้ีการเช่ือมโยงท่ีไม่ดีท าลาย
ความสามารถของกระบวนการวางแผนการท างานรายสัปดาห์เพื่อเลือกส าหรับงานการด าเนินการ 
ท่ีมีความส าคญักบัโครงการท่ีประสบความส าเร็จ เป็นผลใหแ้ผนร้อยละฉบบัสมบูรณ์ (PPC) 
กลายเป็นตวับ่งช้ีท่ีอ่อนแอของโครงการ ความคืบหนา้ วตัถุประสงคข์องการวจิยัคร้ังน้ีคือ  
การปรับปรุงการวางแผน Lookahead (สะพานเช่ือมโยงระหวา่งการวางแผนการท างานประจ า
สัปดาห์และการตั้งเวลาหลกั) ปรับปรุง PPC และปรับปรุงการเลือกงานท่ีมีความส าคญักบัโครงการ 
ท่ีประสบความส าเร็จโดยการเพิ่มการเช่ือมโยงระหวา่งควรท่ีสามารถจะท าหรือไม่ (ส่วนหน่ึง 
ของซีร่ีส์) จึงแสดง PPC เป็นตวับ่งช้ีท่ีดีของความคืบหนา้โครงการ การวจิยัมีพนกังานวธีิการวจิยั
กรณีศึกษาเพื่ออธิบายขอ้บกพร่องในการด าเนินงานในปัจจุบนัของ LPS และแนะน าแนวทางส าหรับ
การใชง้านท่ีดีข้ึนของ LPS ทัว่ไปและ Lookahead วางแผนโดยเฉพาะอยา่งยิง่ จากนั้นก็แนะน า
แบบจ าลองการวเิคราะห์ในการวเิคราะห์ขั้นตอนการวางแผน Lookahead น้ี โดยการตรวจสอบ
ผลกระทบต่อการเพิ่มข้ึนของ PPC สอง Lookahead ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการวางแผนงานท่ีคาดวา่
จะ (TA) และงานท่ีท าพร้อม (TMR) ในท่ีสุดการวจิยัส ารวจความส าคญัของฟังกช์ัน่การวางแผน 
Lookahead น้ี บตัรประจ าตวัและการก าจดัของขอ้จ ากดั รายละเอียดงานและการด าเนินงาน 
การออกแบบ ผลการวจิยัยนืยนัผลกระทบเชิงบวกของการปรับปรุงการวางแผน Lookahead  
(เช่น TA และ TMR) บน PPC นอกจากน้ี ยงัตระหนกัถึงความจ าเป็นในการด าเนินการ Lookahead 
วางแผนท่ีแตกต่างกนัส าหรับสามประเภทของการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระดบัท่ีแตกต่างของ 
ความไม่แน่นอน การท างานท่ีมีเสถียรภาพในการท างานไม่แน่นอนขนาดกลางและการท างาน 
ท่ีโผล่ออกมาสูง การวจิยัยนืยนักฎซีร่ีส์ส าหรับการปฏิบติัและโดยเฉพาะความตอ้งการท่ีจะวางแผน
ในรายละเอียดมากข้ึนเม่ือเวลาไดใ้กลชิ้ดจากการปฏิบติังาน มนัไฮไลทบ์ทบาทของซีร่ีส์ เป็นระบบ
การผลิตท่ีประกอบดว้ยการวางแผนโดยเจตนา (ท่ีก าหนดไวแ้ละเพิ่มประสิทธิภาพ) และตั้งอยู ่
Planning (มีความยดืหยุน่และปรับตวั) ในท่ีสุดการวจิยัน าเสนอค าแนะน าส าหรับการวางแผน 
การผลิต การปรับปรุงในพื้นท่ีสาม กระบวนการ Related (แนะน าแนวทางในการปฏิบติั) Technical 
(ไฮไลทปั์ญหาเก่ียวกบัโปรแกรมซอฟแวร์ในปัจจุบนัและการสนบัสนุนการรวมของความสามารถ
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ในการวางแผนการท างานร่วมกนั) และการปรับปรุงองคก์ร (แนะน าขั้นตอนการเปล่ียนผา่นเม่ือการ
ใช ้LPS) 
 Tian (2008) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การวางแผนขั้นสูงและการตั้งเวลา (APS) ไดรั้บ 
การด าเนินการในหลกับริษทั นานกวา่ยีสิ่บปี ในการเปรียบเทียบสินคา้คงคลงัหลายระดบัการเพิ่ม
ประสิทธิภาพระบบ (IOS) ยงัคงอยูใ่นจุดก่อนหนา้น้ีในวงจรการยอมรับของพวกเขาการยอมรับ 
ของสินคา้คงคลงัเพิ่มประสิทธิภาพจะสร้างโอกาสในการแกปั้ญหาร่วมกนัการผลิตและปัญหาสินคา้
คงคลงัท่ีช่วยใหก้ารวางแผนท่ีจะน ารูปแบบตามส่งผลใหเ้กิดการปรับปรุงการขายสินคา้คงคลงัและ
ขั้นตอนการด าเนินงานตามเน้ือผา้ APS และ IOS จะถือวา่เป็นความแตกต่างในการวางแผนชั้นและ
จะแกไ้ขไดอ้ยา่งอิสระ ระบบ APS ท่ีมีการใชง้านทุกวนัในการด าเนินงานเคร่ืองมือในการวางแผน
และโดยทัว่ไปถือวา่ความตอ้งการท่ีก าหนดและก าหนดเส้นค่าใชจ่้ายในการลงโทษส าหรับ 
ทั้งอุปสงคแ์ละไขสินคา้คงคลงั ในขณะท่ีก าลงัการผลิตทรัพยากรเสมอมาพิจารณาในการระบบ APS 
การด าเนินการจดัการความไม่แน่นอนอยูน่อกเหนือความสามารถในการบริการบนมืออ่ืน ๆ IOS  
จะมาเป็นส่วนหน่ึงของการวางแผนกลยทุธ์และไดรั้บการพฒันาข้ึนเพื่อรักษาความไม่แน่นอน 
ความตอ้งการ แต่ในปัจจุบนัการพฒันามกัจะเสียสละความซบัซอ้นของระบบบางอยา่ง เช่น ความจุ
การจ ากดั การตดัสินใจตามล าดบัชั้นและรูปแบบเสาหินทั้งสองวธีิการท่ีมีอยูเ่พื่อแกปั้ญหาการผลิต
สินคา้คงคลงั อยา่งไรก็ตามวธีิการล าดบัชั้นไม่ไดรั้บประกนัวา่วธีิการแกปั้ญหาของการรวมระดบั
บนสุดรูปแบบสามารถสร้างแตกเป็นไปไดส้ าหรับปัญหาระดบัรายการส่วนใหญ่รุ่นเสาหิน 
ในปัจจุบนัยงัขาดความสามารถในการด าเนินการจดัการปัญหาความปลอดภยัในสตอ็กในระบบ 
การวางแผนทัว่ไป การวจิยัคร้ังน้ีก าหนดปัญหาการผลิตสินคา้คงคลงัแบบบูรณาการเผชิญในห่วงโซ่
อุปทานเซมิคอนดกัเตอร์ ความส าคญัของการท างานของเราอยูใ่นการคน้พบการแกปั้ญหาการปฏิบติั
เพื่อวางแผนสนบัสนุนการผลิตและสินคา้คงคลงัการตดัสินใจเป็นส่วนหน่ึงของขั้นตอนการวาง
แผนการด าเนินงานของพวกเขา การท างานของเราจะเร่ิมตน้ดว้ยซ ้ าการแกปั้ญหาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพทั้งสองรู้จกักนั: การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการวางแผนการเพิ่มประสิทธิภาพ
สินคา้คงคลงัหลายระดบั ขณะท่ีวธีิน้ีสามารถซ ้ าแลว้ซ ้ าอีกยอมรับผลิตสารละลายท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์
ท่ีแสดงถึงการเร่ิมตน้ท่ีดีเขา้ใจความสัมพนัธ์ของปัญหาการเพิ่มประสิทธิภาพของสินคา้คงคลงัและ
การท่ีปัญหาการวางแผนการผลิต แลว้เราจะท างานในรูปแบบบูรณาการท่ีการเพิ่มประสิทธิภาพของ
สินคา้คงคลงัและการวางแผนการผลิตปัญหาไปพร้อม ๆ กนัในขณะท่ีบริบทปัญหาคือ  
หน่ึงในผูผ้ลิตเซมิคอนดกัเตอร์ท่ีส าคญัและผลิตเซมิคอนดกัเตอร์จะมีความแตกต่างเฉพาะโดเมน
ส่งผลใหเ้ราสูตรทัว่ไปมากพอท่ีจะน าไปใชก้บัการผลิตใด ๆ ท่ีไม่ต่อเน่ืองส่วนการด าเนินการ 
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 Yavus (2005) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการใชร้ะบบการผลิตแบบผสมรุ่นท างานภายใต ้(JIT) 
ปรัชญา Just-in-time ในการสั่งซ้ือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
ท่ีมีเสถียรภาพและล าดบัการผลิตปรับระดบั ปัญหาการผลิตท่ีราบเรียบ (PSP) มีวตัถุประสงค ์เพื่อหา
ตารางระดบัในระดบัสุดทา้ยของระบบการผลิตท่ีมีหลายระดบั สินคา้ในก าหนดการระดบัการใหมี้
การกระจายเหนือเส้นขอบฟ้าเป็นเหมือนกนัท่ีเป็นไปได ้ในบริเวณน้ีงานวจิยัส่วนใหญ่ไดมุ้่งเนน้  
ในล าดบั JIT รูปแบบผสมท่ีสายการประกอบติดตั้งและการเปล่ียนแปลงคร้ังจะถือวา่เล็กนอ้ย 
อยา่งไรก็ตามในสายไหลจ านวนมากในชีวติจริงจ านวนเงินท่ีส าคญัของเวลาความตอ้งการท่ีจะทุ่มเท
ใหก้บัการติดตั้ง/ การเปล่ียนแปลงในหมู่ผลิตภณัฑท่ี์แตกต่าง ดงันั้นส าหรับระบบดงักล่าว
วรรณกรรมท่ีมีอยูต่รงสั้นของการช่วยใหก้ารปรับใหเ้รียบการผลิต เราพิจารณาสองสภาพแวดลอ้ม
การผลิตทางเลือก เคร่ืองเดียวหรือไหลร้านคา้ในแต่ละระดบัของระบบการผลิตนั้น และการศึกษา 
ทั้งในระดบัเดียวและรุ่นหลายระดบัของ PSP เราอนุญาตใหผ้ลิตภณัฑท่ี์มีไม่ใช่ศูนยต์อ้งการ
ประมวลผลและการตั้งค่าเวลาโดยพลการในเคร่ืองท่ีเวลาการผลิตทั้งหมดจะถูกจ ากดั ตอ้งตดัสินใจ
เก่ียวกบัขนาดของชุดและจ านวนของแบทช์ส าหรับแต่ละผลิตภณัฑ ์ก่อนท่ีจะล าดบัแบตช์ เราพฒันา
วธีิการแกปั้ญหาสองเฟสท่ีใชไ้ดใ้นทุกส่ีรุ่น โดยในระยะแรกพบวา่ชุดขนาดท่ีเหมาะสมส าหรับ
ผลิตภณัฑแ์ละขั้นท่ีสองพบวา่ล าดบัระดบัของกระบวนการของผลิตภณัฑ ์เราเก่ียวขอ้งปัญหาระยะ 
ท่ีสองกบัวธีิการแกปั้ญหาท่ีมีอยูส่ามารถใชไ้ดใ้นวรรณคดี และมุ่งเนน้ไปท่ีปัญหาในช่วงแรก 
เราสร้างและรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพส าหรับปัญหาท่ีเกิดข้ึนในช่วงแรก: แสดงใหเ้ห็นวา่มนั
เป็นเอน็พีบริบูรณ์ หาวธีิการแกปั้ญหาส าหรับการแกปั้ญหาของตน ใชเ้ทคนิคเมตาฮิวริสติ  และ
พฒันาวธีิการแกปั้ญหาท่ีแน่นอนข้ึนอยูก่บัการเขียนโปรแกรมแบบไดนามิก (DP) และสาขาและ
ผกูพนั (B & B) วธีิการ ผา่นการทดลองการค านวณเราเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวธีิการแกปั้ญหา
ของเรา ผลการศึกษาพบวา่วธีิการท่ีแน่นอนของเรามีประสิทธิภาพผลผลิตวธีิการด าเนินงานท่ีอยูใ่กล้
กบัท่ีดีท่ีสุดในเกือบเวลาจริง 
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บทที่ 3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 งานวจิยัเชิงปฏิบติัการน้ีเป็นการศึกษา  เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงการวางแผน 
การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปในปริมาณท่ีประหยดั ดว้ยขอ้จ ากดัของพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูป โดยการออกแบบการวางแผนผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่ีท าการศึกษาโดยผา่นระเบียบ
วธีิการวจิยัเชิงปฏิบติัการ รวมถึงการวจิยัเอกสารรายงานท่ีเก่ียวขอ้ง และการร่วมประชุม  
เพื่อวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางในการออกแบบการวางแผนการผลิตอยา่งต ่า 3 รูปแบบ อีกทั้งยงัมี 
การสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อใหท้ราบถึงปัญหา ความคิดเห็น และแนวทางแกปั้ญหาของผูบ้ริหาร เพื่อให้
การวจิยัเชิงปฏิบตัการน้ีเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อช่วยในการลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ 
คงคลงัภายนอก ดงันั้นควรศึกษาการท างานต่าง ๆ ในกรณีศึกษา เพื่อเป็นแนวทางในการศึกษาและ
พฒันาประสิทธิภาพใหดี้ยิง่ข้ึน 
 การศึกษาโครงสร้างองคก์ร ซ่ึงโครงสร้างองคก์รในท่ีน้ีจะแสดงใหเ้ห็นเฉพาะ
โรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตพื้นท่ีจงัหวดัระยอง ดงัแสดงในภาพได้  ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 3-1  แผนผงัองคก์รโรงงานกรณีศึกษาของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 การศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังานของหน่วยงานการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
ซ่ึงเร่ิมจากการรับออเดอร์เขา้สู่ระบบ SAP จนกระทัง่ด าเนินการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
สามารถแสดงภาพกระบวนการขั้นตอนการด าเนินการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปได้ ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 3-2  กระบวนการขั้นตอนการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศึกษา 
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 การด าเนินการวจิยัคร้ังน้ีเกิดจากการวธีิการด าเนินการวจิยัแบบผสมผสาน ซ่ึงผูว้จิยั  
ไดก้  าหนดแนวทางในการด าเนินการวจิยั โดยมีรายละเอียดเก่ียวกบัวธีิการด าเนินการวจิยั  ดงัน้ี 
 1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 3.  วธีิการรวบรวมขอ้มูล 
 4.  การตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูล 
 5.  วธีิการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 โดยภาพรวมของการก าหนดระเบียบวธีิการวจิยัหรือกระบวนวธีิการวจิยั (Methodology) 
ท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี ทางผูว้จิยัไดก้  าหนดระเบียบวธีิการวจิยัหรือกระบวนวธีิการวจิยั  
(Methodology) โดยเป็นกระบวนวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ซ่ึงเป็นการผสมผสาน 
3 รูปแบบ อนัประกอบไปดว้ย ซ่ึงผูว้จิยัไดแ้สดงรายละเอียดเก่ียวกบัวธีิการด าเนินการวจิยัขา้งตน้  
ไวก้บัวธีิการวจิยัแต่ละวธีิตามรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การวจิยัเอกสาร (Documentary research) 
 2.  การประชุมกลุ่ม (Focus group) 
 3.  การวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) 

 

การวจิัยเอกสาร (Documentary research) 
 ส าหรับการก าหนดระเบียบวธีิการวจิยัหรือกระบวนวธีิการวจิยั (Methodology)  
โดยการใชก้ระบวนวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ดว้ยกระบวนวธีิการวจิยั 
เชิงเอกสาร (Documentary research) นั้น โดยเบ้ืองตน้ทางคณะผูว้จิยัไดด้ าเนินกระบวนการวจิยั  
ตามระเบียบวธีิการวจิยัหรือกระบวนวธีิการวจิยั (Methodology) โดยการใชก้ระบวนวธีิการวจิยั 
เชิงคุณภาพ (Qualitative research) ดว้ยกระบวนการศึกษาและวเิคราะห์ขอ้มูลจากเอกสารหรือ 
การวจิยัเชิงเอกสาร (Documentary research) โดยการทบทวนแนวความคิด ทฤษฎี และวรรณกรรม 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการในการวางแผนการผลิต และตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการวางแผนการผลิต 
โดยเร่ิมตน้จากการศึกษาขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงของปี พ.ศ. 2558 และปี พ.ศ. 2559 โดยการจดักลุ่ม
ประเภทสินคา้ ซ่ึงสามารถอธิบายรายละเอียดขั้นตอนการศึกษาขอ้มูลได้ ดงัน้ี 

Focus Group Action research 
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ปริมาณสินคา้กึ่งส าเร็จรูป
มจี านวนมากเกนิไป 

สง่ผลให้เกดิปัญหาพื้นท่ี
ในการจดัเกบ็ไมเ่พียงพอ

MachineMan Material

OtherMeasurementMethod

พื้นทีใ่นการจัดเกบ็มีจ ากดั

บคุลากรไม่ด าเนินตาม
เงื่อนไขในการจัดเกบ็

สินคา้

บคุลากร ไม่ไดร้บัการฝึกอบรมใน
การจัดเกบ็สินคา้แบบถูกตอ้ง

ระบบการจัดวางสินคา้ไม่ดี

รูปแบบการจัดเกบ็ทีม่ีเงื่อนไข
ทางดา้นความปลอดภยั ไม่สามารถ
ใชง้านพื้นทีไ่ดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ การวางแผนการผลิตที่

ไม่มีประสิทธิภาพ

เคร่ืองจักรส าหรบัการผลิต
สินคา้ไม่มีประสิทธิภาพ

ระบบการผลิตมีความซบัซอ้น
หน่วยการวดัและ
ประมวลผลมีความ
ยุ่งยาก ซบัซอ้น

พฤตกิรรมการบริโภคของลูกคา้

ความเทีย่งตรงของการ
พยากรณ์ยอดขาย

วตัถุดิบไม่มีคณุภาพ

 
 
ภาพท่ี 3-3  แผนภูมิกา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
5 Why - Analyse Top 3 Main Cause(s) from the Fishbone diagram

เลอืกสาเหตุใหญ ่ทีเ่กีย่วกบังานวางแผนการผลติจากแผนภูมกิา้งปลาเพือ่มาท าการวเิคราะห ์5 Why อกีครัง้
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ลกูคา้มกีารเปลีย่นแปลงค าสั่งซือ้บอ่ย
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การพยากรณ์ยอดขายมคีวามแม่นย านอ้ย

สาเหตุ การวางแผนการผลติทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ
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ลกูคา้ตอ้งการก าไรสงูสดุจากการประกอบการ
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ลกูคา้ตอ้งการลดตน้ทนุคา่ใชจ้่าย

W
h

y
?

ลกูคา้ตอ้งการควบคมุสนิคา้คงคลังใหอ้ยูใ่นระดับทีต่ า่

 
5 Why - Analyse Top 3 Main Cause(s) from the Fishbone diagram

เลอืกสาเหตุใหญ ่ทีเ่กีย่วกบังานคลังสนิคา้แผนภูมกิา้งปลาเพือ่มาท าการวเิคราะห ์5 Why อกีครัง้

สาเหตุ
พืน้ทีใ่นการจัดเก็บสนิคา้กึง่ส าเร็จรปูมจี ากดั

W
h

y
?

บรษัิทตอ้งการควบคมุปรมิาณสนิคา้คงคลัง
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บรษัิทตอ้งการควบคมุคา่ใชจ้่ายจากการจัดเก็บสนิคา้คงคลังไม่ใหม้มีากเกนิไป
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เพือ่ลดตน้ทนุ
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เพือ่สามารถลดราคาใหก้ับลกูคา้ ตอบสนองความตอ้งการลกูคา้
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?

เพือ่เพิม่สว่นแบง่การตลาด และแขง่ขันในตลาดได ้

 
 

ภาพท่ี 3-4  การวเิคราะห์ปัญหาแบบ 5 Why ของโรงงานกรณีศึกษา 
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ในการวจิยัเชิงเอกสารนั้น ผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์ขอ้มูลจากปัญหาท่ีเกิดข้ึนสามารถสรุป
กลุ่มขอ้มูลหลกัท่ีส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนในการวางแผนการผลิตไดด้งัน้ี 
 1.  ขอ้มูลการวางแผนการผลิต 
 2.  ขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 3.  ขอ้มูลการพยากรณ์ยอดขาย 
 4.  ขอ้มูลตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดจากกิจกรรมการวางแผนการผลิต 
 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 ส าหรับเคร่ืองมือท่ีมีความเหมาะสมในการน ามาใชส้ าหรับก าหนดระเบียบวธีิการวจิยั
หรือกระบวนวธีิการวจิยั (Methodology) คร้ังน้ี เน่ืองจากการวจิยัไดก้ าหนดกระบวนวธีิการวจิยั
(methodology) โดยการใชก้ระบวนวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) นั้น ประกอบ 
ไปดว้ย การวจิยัเชิงเอกสาร (Documentary research) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล
แนวทางหน่ึง โดยการศึกษาและคน้ควา้จากเอกสารทางวชิาการ ต ารา ตลอดจนผลงานวจิยัประเภท
ต่าง ๆ เพื่อน ามาใชใ้นกระบวนการสร้างพื้นฐานขององคค์วามรู้อยา่งบูรณาการ อนัเป็นแนวทาง
ประการส าคญัในการน าไปสู่การสร้างเคร่ืองมือท่ีสามารถน าไปใชใ้นกระบวนการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลทางวชิาการและขอ้มูลจากผลประกอบการท่ีเกิดข้ึนจริงท่ีมีประสิทธิภาพต่อไป เคร่ืองมือท่ีใช้
คือคอมพิวเตอร์ ไมโครซอฟตเ์อก็เซล โปรแกรมส าเร็จรูป SAP 
 วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ขอ้มูลการวางแผนการผลิต 
 1.  รวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงเก่ียวกบัการวางแผนการผลิต จ าแนกเป็นประเภท 
ของสินคา้ และปริมาณ 
 2.  จ  าแนกขอ้มูลประเภทสินคา้ตามจ านวนในการผลิตแต่ละคร้ัง และความถ่ีของเดือน 
นั้น ๆ  
 3.  จดักลุ่มประเภทสินคา้ตามจ านวนมากไปหานอ้ย 
 4.  จดักลุ่มประเภทสินคา้อา้งอิงตามหลกัทฤษฎี ABC แบ่งกลุ่มตามจ านวนการผลิต 
ในแต่ละคร้ังของการผลิตประจ าเดือนนั้น 
 5.  น าขอ้มูลท่ีจดักลุ่มประเภทสนิคา้ตามขอ้ 4. มาเรียงล าดบั จากมากไปหานอ้ย 
 ขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 1.  น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากบนัทึกการจดัเก็บสินคา้คงคลงัประจ าส้ินเดือนมาจ าแนก 
ตามประเภทสินคา้ใหต้รงกบัการจ าแนกขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวางแผนการผลิต 
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 2.  น าขอ้มูลท่ีไดม้าตรวจสอบ อตัราการหมุนเวยีนของสินคา้ในแต่ละรอบเดือน โดยใช้
ฐานขอ้มูลพยากรณ์ยอดขายเป็นฐานขอ้มูลเปรียบเทียบ 
 3.  น าขอ้มูลจากขอ้ 1. ท่ีไดม้าตรวจสอบ อตัราหมุนเวยีนของสินคา้ในแต่ละรอบเดือน 
โดยใชฐ้านขอ้มูลจริงในการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเป็นฐานขอ้มูลเปรียบเทียบ 
 4.  น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากขอ้ 2 และ 3 มาเปรียบเทียบเพื่อใหเ้ห็นภาพการจดัเก็บสินคา้ และ
อตัราหมุนเวยีนของสินคา้แต่ละรอบเดือน 
 

 
 
ภาพท่ี 3-5  กราฟเปรียบเทียบขอ้มูลการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีจดัสรรพื้นท่ีกบัท่ีเกิดข้ึนจริง 
  ในเดือนมกราคมถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2559 ของโรงงานกรณีศึกษา 
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ภาพท่ี 3-6  กราฟขอ้มูลเปรียบเทียบงบประมาณกบัผลการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีเกิดข้ึนจริง 
  ในเดือนมกราคมถึงกนัยายน พ.ศ. 2559 ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 ขอ้มูลเก่ียวกบัการพยากรณ์ยอดขาย 
 1.  น าขอ้มูลการพยากรณ์ยอดขายมาเป็นฐานในการตั้งตน้เพื่อหาอตัราหมุนเวยีน 
ของสินคา้ ในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 2.  หาจ านวนวนั ส าหรับอตัราการหมุนเวยีนสินคา้ เพื่อน าไปเปรียบเทียบกบัการผลิต 
ท่ีเกิดข้ึนจริงวา่มีความสอดคลอ้งกนั หรือต่างกนัเพียงใด 
 

 
 
ภาพท่ี 3-7  กราฟขอ้มูลเปรียบเทียบการพยากรณ์ยอดขายกบัยอดขายจริงเดือนมกราคมถึงเดือน 
  กนัยายน พ.ศ. 2559 ของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 ขอ้มูลตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต และการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 1.  น าตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงในแต่ละเดือนมาเปรีบเทียบกบังบประมาณท่ีตั้งไว้ 
 2.  วเิคราะห์หาสาเหตุ หากตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจริงต ่า หรือมากกวา่งบประมาณท่ีตั้งไว้ 
 3.  สรุปประเด็นปัญหา ในกรณีตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจริงมากกวา่งบประมาณท่ีตั้งไว้ 
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 วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 ผูท้  าการวจิยัจะตอ้งสรุปรวบรวมวเิคราะห์ขอ้มูลทั้งหมดออกมาในรูปแบบของ 
การน าเสนอในท่ีประชุมกลุ่มเป็นล าดบัถดัไป ซ่ึงมีหวัขอ้ส าคญั ดงัน้ี 
 1.  งบประมาณส่วนเกินท่ีเกิดข้ึน สรุปเป็นรายเดือน 
 2.  ปัญหาหลกัท่ีพบจากการผลิตและส่งผลกระทบในการจดัเก็บสินคา้ 
 3.  แสดงประเภทของสินคา้ จ  านวนในการผลิตแต่ะละคร้ัง และจ านวนสินคา้คงคลงั
ประจ าเดือน  
 4.  สรุปงบประมาณส่วนเกินท่ีเกิดข้ึน 
 5.  เสนอแนวทางแกไ้ขปัญหา 

 

 
 
ภาพท่ี 3-8  กราฟผลการวเิคราะห์ขอ้มูลค่าผนัแปรการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเปรียบเทียบกบั 
  ค่าผนัแปรของยอดขายเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเบ้ืองตน้จะเห็นไดว้า่ค่าเฉล่ียความผนัแปรของการจดัเก็บ  
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัมีความผนัแปรไปในทิศทางเด่ียวกนักบัค่าเฉล่ียความผนัแปรของยอดขาย 
 

การประชุมหรือสนทนากลุ่ม (Focus group) 
 ส าหรับการก าหนดระเบียบวธีิการวจิยัหรือกระบวนวธีิการวจิยั (Methodology)  
โดยการใชก้ระบวนวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ดว้ยกระบวนวธีิการวจิยั 
เชิงเอกสาร (Documentary research) นั้น โดยเบ้ืองตน้ทางคณะผูว้จิยัไดด้ าเนินกระบวนการวจิยั  
ตามระเบียบวธีิการวจิยัหรือกระบวนวธีิการวจิยั (Methodology) โดยการใชก้ระบวนวธีิการวจิยั 
เชิงคุณภาพ (Qualitative research) ดว้ยการคดัเลือกบุคลากรท่ีมีความรู้ความสามารถเก่ียวกบั 
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งานนั้น สามารถวเิคราะห์ และถกเก่ียวกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึน อีกทั้งสามารถแนะน าแนวทาง 
การแกปั้ญหาไดด้ว้ย  
 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ผูท้  าการวจิยัจะตอ้งคดัเลือกผูเ้ขา้ร่วมประชุม และเตรียมขอ้มูลเพื่อใชใ้นการประชุมกลุ่ม 
ซ่ึงมีกระบวนการดงัการเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive sampling) เป็นการเลือก 
กลุ่มตวัอยา่งโดยพิจารณาจากการตดัสินใจของผูว้จิยัเอง ลกัษณะของกลุ่มท่ีเลือกเป็นไปตาม
วตัถุประสงคข์องการวจิยั การเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจงตอ้งอาศยัความรอบรู้ ความช านาญและ
ประสบการณ์ในเร่ืองนั้น ๆ ของผูท้  าวจิยั การเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบน้ีมีช่ือเรียกอีกอยา่งวา่ Judgment 
sampling  
 

 
 

ภาพท่ี 3-9  แผนผงัองคก์รส าหรับงานวจิยั 
 

 1.  คดัเลือกและจดัตั้งสมาชิกส าหรับการเขา้ร่วมประชุมกลุ่ม ซ่ึงสามารถจดัสรรประชากร
แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัน้ี 
  1.1  กลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้งในการด าเนินงานวจิยัเชิงปฏิบติัการ อนัไดแ้ก่ 
   1.1.1  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต 
   1.1.2  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายผลิต 
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   1.1.3  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายคลงัสินคา้ 
   1.1.4  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
  1.2  กลุ่มประชากรตวัอยา่งส าหรับผูบ้ริหาร ซ่ึงเป็นผูต้ดัสินใจอนุมติัการด าเนินงาน
วจิยั และโครงการส าหรับงานวางแผนการผลิตในปี พ.ศ. 2560 ไดแ้ก่ 
   1.2.1  ผูจ้ดัการโรงงาน 
   1.2.2  ผูจ้ดัการแผนก Supply chain management 
   1.2.3  ผูจ้ดัการฝ่ายการเงิน 
   1.2.4  ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
   1.2.5  ผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
   1.2.6  ผูจ้ดัการฝ่ายการพฒันาระบบอยา่งต่อเน่ือง CIS (Continuous improvement 
system)  
   1.2.7  ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซ้ือ 
 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิยข้ันตอนการสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 ในการท าการวจิยัน้ี ผูว้จิยัใชว้ธีิการสัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้างหรือบางคร้ังนิยมเรียกวา่
การสัมภาษณ์แบบช้ีน า (Guided interview) เป็นประเภทท่ีอยูต่รงกลางระหวา่งการสัมภาษณ์สอง
ประเภทขา้งตน้ คืออยูร่ะหวา่งการสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างและการสัมภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้าง 
โดยการสัมภาษณ์สองประเภทแรกดูเหมือนจะเป็นการสุดขั้วสุดโต่งไปสองทาง และแต่ละประเภท 
ก็มีจุดแขง็และจุดอ่อนทั้งส้ิน การสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างดูหยาบและแขง็กระดา้ง ขณะเดียวกนั
การสัมภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้างยดืหยุน่และเปิดกวา้ง การสัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้างหรือ 
แบบช้ีน าจึงเป็นประโยชน์อยา่งมาก ส าหรับนกัวจิยัท่ีตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลจากผูมี้ส่วนร่วม 
ในการวจิยัหลาย ๆ คน พร้อม ๆ กบัตอ้งการความเขา้ใจลึกซ้ึงในโลกและประสบการณ์ของแต่ละคน 
 ลกัษณะของแบบสัมภาษณ์ 
 แบบสัมภาษณ์การวจิยัเชิงคุณภาพ เป็นการสัมภาษณ์แบบสนทนากลุ่ม (Focus group 
discussion) โดยใชแ้บบสัมภาษณ์เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการสัมภาษณ์โดยก าหนดแต่ละประเด็น
ค าถาม เพื่อหาค าตอบตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั  
 1.  หวัขอ้งานวจิยั 
 2.  เน้ือหาเก่ียวกบังานวจิยั 
 3.  ขอ้เสนอแนะงานวจิยั 
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 ความเช่ือถือของเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 แบบสัมภาษณ์ การตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Validity) ผูว้จิยัน าแบบสัมภาษณ์
ท่ีไดจ้ากการทบทวนเอกสารและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งไปใหอ้าจารยท่ี์ปรึกษาพิจารณาและ
ตรวจสอบความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content validity) และความเหมาะสมของภาษาท่ีใช ้
(Wording) เพื่อน าไปปรับปรุงแกไ้ขก่อนน าไปสอบถามในการเก็บขอ้มูลจริง 
 การขอตรวจสอบความเท่ียงตรงของเคร่ืองมืองานวจิยั จะตอ้งส่งใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบ
จ านวน 3-5 ท่าน (จ านวนผูต้รวจ IOC ใหถ้ามอาจารยท่ี์ปรึกษา วา่จะใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจก่ีท่าน) 
 การส่งตรวจสอบความเท่ียงตรงของเคร่ืองมืองานวจิยั (IOC) จะตอ้งแนบ Hard copy 
 1.  หวัขอ้เร่ือง 
 2.  วตัถุประสงค ์
 3.  กรอบแนวคิด 
 4.  สมมติฐาน 
 5.  ค  านิยามศพัท ์
 6.  เคร่ืองมือท่ีใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบ ใหค้่าระดบัคะแนน 1, 0 หรือ -1 (หลงัจากนั้น 
ตอ้งน าเคร่ืองมือดงักล่าว มาหาค่าเฉล่ีย (ตอ้งมีค่าเฉล่ียมากกวา่ 0.50-1.00 กรณีผูเ้ช่ียวชาญ 5 คน  
แต่หากผูเ้ชียวชาญ 3 คน ค่าเฉล่ียตอ้งได ้0.66 จึงจะถือวา่ผา่น) หากขอ้ใด มีค่าต ่ากวา่เกณฑใ์หน้ า 
ขอ้ค าถามนั้น ปรึกษาอาจารยท่ี์ปรึกษาวา่จะปรับเปล่ียน แกไ้ขหรือตดัทิ้ง 
 7.  ผูเ้ช่ียวชาญ ตอ้งมีผูเ้ช่ียวชาญ ท่ีเป็นผูท้รงคุณวฒิุระดบัปริญญาเอก (นกัวชิาการ) 
จ านวน 3 คน (หากผูต้รวจสอบจ านวน 3 คน) ตอ้งไม่ใช่อาจารยท่ี์ปรึกษา และกรรมการสอบเคา้
โครงของกลุ่มท่ีนิสิตท าวทิยานิพนธ์ 
 วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 1.  ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าประชุมกลุ่ม 
 2.  ก าหนดกลุ่มเป้าหมายของผูใ้หข้อ้มูล 
 3.  วางแผนเร่ือง ระยะเวลา และตารางเวลาในการประชุมกลุ่มแต่ละคร้ัง 
 4.  ออกแบบสัมภาษณ์ เป็นค าถามปลายเปิด 
 5.  บนัทึกขอ้มูลระหวา่งการประชุม เพื่อน าไปสรุปแนวทาง ความคิดเก่ียวกบั 
การด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
 6.  สรุปผลการประชุม และออกแบบการวจิยัเชิงปฏิบติัการตามมติสมาชิก 
 7.  น าเสนอรายงานการประชุมแก่ผูบ้ริหารเพื่อการตดัสินใจในการด าเนินการวจิยั  
เชิงปฏิบติัการต่อไป 
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 ทุก ๆ การด าเนินงานวจิยัเชิงปฏิบติัการ จะตอ้งด าเนินการวจิยัการประชุมกลุ่มทุกคร้ัง 
เพื่อท าการสรุปและน าเสนอผูบ้ริหารอีก จนกวา่จะไดรั้บการอนุมติัใหด้ าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการ  
 วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ กระท าโดยการถอดขอ้ความจากเทปบนัทึกท่ีไดจ้าก  
การสัมภาษณ์แบบสนทนากลุ่ม (Focus group discussion) และท าการวเิคราะห์ขอ้มูลของการศึกษา
เชิงคุณภาพท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงอภิปรายกลุ่มก่ียวกบัปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหา 
ในการออกวางแผนการผลิต โดยมีขั้นตอนการประมวลผลและวเิคราะห์ขอ้มูล ดงัต่อไปน้ี 
 1.  จดัท าขอ้สรุปชัว่คราวตามกรอบประเด็นค าถามในการสัมภาษณ์เชิงอภิปรายกลุ่ม  
และก าจดัขอ้มูลท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัเน้ือหาการศึกษาแลว้ด าเนินการเรียบเรียง 
 2.  น าขอ้มูลท่ีไดท้  าการวเิคราะห์เป็นความคิดเห็นของแต่ละท่าน 
 3.   น าขอ้มูลท่ีไดห้าความสัมพนัธ์ระหวา่งความเห็นของแต่ละท่านท าการวเิคราะห์
ร่วมกบัผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการ 
 4.  สร้างขอ้สรุปของการวจิยั เพื่ออธิบายสมติฐานและวตัถุประสงคข์องการวจิยั  
 

การวจิัยเชิงปฏบิัติการ (Action research) 
 น าผลสรุปแนวทางการวจิยัเชิงปฏิบติัการท่ีผา่นการประชุมกลุ่ม และผา่นการอนุมติัจาก
ผูบ้ริหารบริษทัแลว้มาสรุปเป็นขั้นตอนเพื่อการด าเนินตามขั้นตอนการวจิยัเชิงปฎิบติัการ  ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ประชุมเพื่อสรุปขั้นตอนการด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบตัการ 
 2.  แจกแจงรายละเอียด หนา้ท่ีความรับผดิชอบแก่ตวัแทนของแผนกท่ีมีส่วนร่วม 
ในการท าการวจิยัเชิงปฏิบติัการ ไดแ้ก่  
  2.1  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต 
  2.2  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายผลิต 
  2.3  หวัหนา้งานฝ่ายคลงัสินคา้ 
  2.4  หวัหนา้งานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
 3.  ก าหนดวนัเวลาในการวจิยัเชิงปฏิบติัการ 
 4.  ผูว้จิยัท  าหนา้ท่ีตอบค าถามในขอ้สงสัย และเป็นผูป้ระสานงานเพื่อใหก้ารด าเนินงาน
วจิยัเชิงปฏิบตัการเป็นไปอยา่งเรียบร้อย 
 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างทีใ่ช้ในการวจัิย 
 ประชากรกลุ่มตวัอยา่งในงานวจิยัเชิงปฏิบติัการ เป็นการสรุปผลการออกแบบ  
การวางแผนการผลิตจากการประชุมกลุ่ม ซ่ึงไดผ้ลมาจากการวจิยัเอกสารในขา้งตน้ ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้ลือก
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กลุ่มประเภทสินคา้ท่ีส่งผลต่อตน้ทุนการผลิต และน าเสนอในรูปแบบของตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน ทั้งน้ี
ประชากรกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการนั้น จะเปล่ียนแปลงไปในแต่ละรอบ
ของการทดสอบ ข้ึนอยูก่บัการสรุปประชุมกลุ่มในแต่ละคร้ัง  
 แหล่งข้อมูล 
 เป็นแหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) ไดม้าจากการคน้ควา้ ประมวลผลขอ้มูล 
ฐานขอ้มูลของการวางแผนการผลิตของบริษทัฯ บทสัมภาษณ์ในการท างานวจิยัประชุมกลุ่ม ทฤษฎี
เอกสารวชิาการ งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง รวมทั้งเวบ็ไซต ์เพื่อใชใ้นการรวบรวมขอ้มูลท่ีส่งผลกระทบ 
ต่อตน้ทุนการวางแผนการผลิตโดยน าผลท่ีไดม้าท าการเปรียบเทียบ และวเิคราะห์ความแตกต่าง 
ความคลา้ยคลึงกนัระหวา่งผลการศึกษาท่ีไดแ้ละเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน เพื่อท่ีจะทราบแนวทางแกไ้ข
ปัญหาในการด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติังานต่อไป 
 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 1.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีใชว้เิคราะห์ขอ้มูลและรวบรวมขอ้มูล  
 2.  โปรแกรม Quintiq scheduler ส าหรับงานวางแผนการผลิต 
 3.  โปรแกรม Microsoft SAP ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติ 
 4.  โปรแกรม Excel ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลทางคณิตศาสตร์ 
 วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 สรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการ และน าเสนอในรูปแบบของตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจริง 
หลงัการวจิิยเชิงปฏิบตัการ โดยเปรีบเทียบใหเ้ห็นมูลค่าของตน้ทุนเดิม เปรียบเทียบกบัตน้ทุนใหม่  
ท่ีเกิดข้ึนจริง ซ่ึงมีรายอะเอียดดงัน้ี 
 1.  ตน้ทุนการผลิต  
 2.  ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั  
 3.  นดัหมายก าหนดการเพื่อน าเสนอสรุปผลการด าเนินงานวจิยัเชิงปฏิบติัการคร้ังท่ี 1  
เพื่อหาแนวทางการกระบวนการด าเนินงานวจิยัเชิงปฏิบติัการในรูปแบบท่ี 2 แลว้ด าเนินตามขั้นตอน
ขา้งตน้ 
 4.  สรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการทั้งสามรูปแบบ โดยการน าเสนอรูปแบบของการเปรียบเทียบ 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจริงทั้งสามรูปแบบกบัตน้ทุนเดิม 
 วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 1.  ขอ้มูลท่ีเก็บเชิงปริมาณ วเิคราะห์โดยใชส้ถิติ 
 2.  วเิคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินกิจกรรม  
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ภาพท่ี 3-10  ขั้นตอนกระบวนการวจิยัเชิงปฏิบตัการ (Action research)  
 

ท ารายการสรุปผลการด าเนินการวจิยั 
เพื่อน าเสนอการประชุมกลุ่ม 

ประชุมกลุ่มเพื่อหาวธีิการด าเนินงาน
วจิยัรูปแบบท่ี 2, 3 ตามขั้นตอน

กระบวนการวจิยัแบบประชุมกลุ่ม 

นดัหมายประชุมก่อนท าการวจิยั 

สรุป แจกแจง  
รายละเอียดขั้นตอนการด าเนินการ
วจิยัเชิงปฏิบติัการ(Action research) 

แจง้ก าหนดการและด าเนินการวจิยั
เชิงปฏิบติัการตามท่ีไวว้างแผนไว ้

สรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการ 
รูปแบบท่ี 1, 2, 3 

วเิคราะห์ เปรียบเทียบ 
ผลการด าเนินการวจิยั 
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บทที่ 4 
ผลการวจิยั 

 
 ผลการวจิยัเร่ือง การออกแบบการวางแผนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ กรณีศึกษา 
ส าหรับโรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตพื้นท่ีจงัหวดัระยอง ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลจากการวจิยัเอกสาร เพื่อหาแบบจ าลองการวจิยัเชิงปฏิบติัการท่ีท าใหเ้กิดประสิทธิภาพโดยรวม
มากท่ีสุดส าหรับงานวางแผนการผลิต ซ่ึงผลจากการวจิยัเอกสารและการวจิยัเชิงปฏิบติัการ ผูว้จิยัได้
ท  าการสรุปผลและด าเนินการประชุมกลุ่มเพื่อหาขอ้สรุปส าหรับการด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการ  
เพื่อด าเนินการวเิคราะห์สรุปผลการวจิยั น าไปสู่การเลือกแบบจ าลองท่ีดีท่ีสุด 
 ผลการด าเนินการวจิยัดงักล่าวเป็นไปตามแนวความคิดและกรอบแนวคิดการวจิยั  
ซ่ึงมีรายละเอียดของผลการวจิยั โดยมีการน าเสนอผลการวเิคราะห์เป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 
 1.  การวจิยัเอกสาร(Documentary research) 
  1.1  การวเิคราะห์ขอ้มูลจากการวจิยัเอกสาร 
  1.2  ความคิดเห็นของผูเ้ขา้ร่วมประชุมเก่ียวกบัผลการวจิยัเอกสาร 
 2.  การวจิยัเชิงปฏิบติัการ(Action research) 
  2.1  แบบจ าลองท่ี 1 
  2.2  แบบจ าลองท่ี 2 
  2.3  แบบจ าลองท่ี 3 
 3.  การประชุมกลุ่ม (Focus group) 
  3.1  สรุปความคิดเห็นผูบ้ริหารและผลการเลือกแบบจ าลองจากงานวจิยั 
 

ผลการวจิัยเอกสาร(Documentary research) 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลจากการวจิยัเอกสาร  
 จากการศึกษาตวัแปรส าหรับงานวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพนั้น ผูว้จิยัไดน้ า 
จากแนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งมาสรุปเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษาวเิคราะห์ขอ้มูล
งานวจิยัดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 4-1  สรุปแนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ส าหรับน ามาประยกุตใ์ชใ้นงานวจิยั 
 
แนวคิด ทฤษฎแีละ
งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

การน ามาประยุกต์ใช้ส าหรับงานวจัิย อ้างองิ 

การพยากรณ์
ยอดขาย 

จากการศึกษาเก่ียวกบัการพยากรณ์ส าหรับอา้งอิง
เพื่อน าไปวเิคราะห์ เปรียบเทียบกบัปริมาณ 
การน าสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปไปใชจ้ริงเป็นสัดส่วน 
ท่ีสอดคลอ้งกนัหรือไม่อยา่งไร 

ณฐา คุปตษัเฐียร(2558) 

ปริมาณการสั่งผลิต
ท่ีประหยดั (EMQ) 

การค านวณหาปริมาณการสั่งผลิตท่ีสุดนั้น  
ไดน้ ามาใชเ้ป็นเกณฑเ์ปรียบแบบจ าลอง 
ส าหรับงานวจิยัเชิงปฏิบติัการต่อไป 

ศุภชยั ปทุมนากุล
(2555), บรรหาร ลิลา
(2553), Dan (2015), 
Wu (2010) 

การผลิต 
แบบทนัเวลา (JIT) 

การด าเนินการผลิตดว้ยระยะเวลาท่ีรวดเร็วและ
สั้นเป็นความทา้ทายส าหรับทุกอุตสาหกรรม
เพราะท าใหเ้กิดการลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัได้
อยา่งชดัเจน ในท่ีน้ีผูว้จิยัไดศึ้กษาเพื่อใหท้ราบถึง
ความน่าจะเป็นหรือเป็นไปไดใ้นการน าการผลิต
แบบทนัเวลามาประยกุตใ์ชส้ าหรับงานวจิยัคร้ังน้ี 

Deming (1995), 
บรรหาร ลิลา (2553), 
Demirel (2014), 
Yavus (2005) 

ตน้ทุนการเก็บรักษา การศึกษาตน้ทุนการเก็บรักษาถือเป็นขอ้ส าคญั
ส าหรับงานวจิยัคร้ังน้ี เพราะเป็นวตัถุประสงค์
ของงานวจิยั เพื่อใหเ้กิดการลดตน้ทุนส าหรับ 
การจดัเก็บสินคา้คงคลงั 

บรรหาร ลิลา (2553), 
วทิวสั เจียรวชัระมงคล 
(2556) 

ตน้ทุนการสั่งผลิต ตน้ทุนการสั่งผลิตถือเป็นค่าใชจ่้ายท่ีผูว้จิยัตอ้ง
ค านึงถึงเน่ืองจากการปรับลดปริมาณการผลิตนั้น
ส่งผลโดยตรงใหมี้ตน้ทุนการสั่งผลิตเพิ่มข้ึน 
เน่ืองจากมีค าสั่งการผลิตบ่อยข้ึน 

บรรหาร ลิลา (2553) 

เวลาน า (Lead time) ระยะเวลารวมส าหรับการด าเนินการรับออเดอร์ 
จนกระทัง่ส่งมอบใหลู้กคา้ ถือเป็นส่ิงส าคญั 
เพราะลูกคา้ตอ้งการใหมี้ระยะเวลาสั้นท่ีสุดเท่าท่ี
จะสั้นได ้เพื่อลดภาระตน้ทุนสินคา้คงคลงั  

บรรหาร ลิลา (2553), 
Wu (2010), Henninger 
(2009) 



91 

 การศึกษากลุ่มสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีส่งผลใหเ้กิดการจดัเก็บคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
เป็นจ านวนมาก ซ่ึงผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป และขอ้มูลการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มาจดักลุ่มสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปหลกัท่ีมีการผลิตมากท่ีสุด 
ไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-2  ผลการวจิยัเอกสารส าหรับกลุ่มตวัอยา่งสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปในเดือนมกราคม 
     ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ.2559 
 
ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

ปริมาณ
การใช้
เฉลีย่ราย
สัปดาห์
(ม้วน) 

ปริมาณ
การผลติ
เฉลีย่

(ม้วน) 

ระดับ
สินค้า 
คงคลงั
สูงสุด
(ม้วน) 

รอบ
สินค้า 
คงคลงั

(สัปดาห์) 

ต้นทุน
การผลติ
(บาท) 

ต้นทุน
สินค้า 
คงคลงั
(บาท) 

ต้นทุน
รวม

(บาท) 

A 98 166 130 1.3 29,744 52,000 81,744 
B 68 126 145 2.1 27,021 58,000 85,021 
C 48 92 60 1.2 26,356 24,000 50,356 
D 109 210 180 1.7 25,965 72,000 97,965 
 323 594 515 1.6 109,086 206,000 315,086 

 
 ปริมาณใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 323 มว้นต่อสัปดาห์ เกิดจาก 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลของสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 4 ชนิด จากระบบ SAP ระหวา่งเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 แลว้น ามาหาค่าเฉล่ีย 
 ปริมาณผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 594 มว้นต่อสัปดาห์ เกิดจาก
การเก็บรวบรวมขอ้มูลของสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 4 ชนิด จากระบบ SAP ระหวา่งเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 แลว้น ามาหาค่าเฉล่ีย 
 ปริมาณสินคา้คงคลงัสูงสุดส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ชนิด A, B, C และ D รวมเป็น  
515 มว้น  
 รอบสินคา้คงคลงั ไดแ้ก่ สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์(มว้น) ÷ ปริมาณผลิตสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) 
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 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  A 130 ÷ 98 = 1.3 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  B 145 ÷ 68 = 2.1 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  C 60 ÷ 48 = 1.2 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  D 180 ÷ 109 = 1.7 สัปดาห์ 
 ตน้ทุนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 109,086 บาท ตน้ทุน 
การผลิต แทนค่าสูตร ดงัน้ี  
 (ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิตสินคา้ก่ึง
ส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)) × ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง (บาท) 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A (98 ÷ 166) x 50,254  = 29,743 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B (68 ÷ 126) x 50,254  = 27,021 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C (48 ÷ 92) x 50,254  = 26,356 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D (109 ÷ 210) x 50,254  = 25,964 บาท 
 ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลั งชนิด A, B, Cและ D เฉล่ีย 206,000 บาท ตน้ทุนสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั แทนค่าสูตรดงัน้ี 
 ปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเฉล่ียรายสัปดาห์  (มว้น) × ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
คงคลงั (บาท)  
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A 130 x 400 = 52,000 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B 145 x 400 = 58,000 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C   60 x 400 = 24,000 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D 180 x 400 = 72,000 บาท 
 รวมตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย  
315,086 บาท 
 จากผลการวจิยัเอกสารโดยใชข้อ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงของเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 แสดงใหเ้ห็นวา่ มีสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปหลกัอยู ่4 ชนิด ท่ีมีปริมาณการผลิตและการหมุนเวยีน
เร็ว ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเปล่ียนแปลง  
ซ่ึงสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D ส่งผลดงัน้ี 
 ปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 515 มว้นต่อสัปดาห์ ซ่ึงโดย
ปกติแลว้โรงงานจะมีระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเฉล่ียชนิดอ่ืน ๆ ประมาณ 102 มว้น สรุปไดว้า่
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัทุกชนิด เฉล่ีย 617 มว้นต่อสัปดาห์ ซ่ึงปริมาณพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัไดแ้ก่ 510 มว้น แสดงใหเ้ห็นวา่ผลจากการวจิยัเอกสารปริมาณการจดัเก็บสินคา้
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ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัส าหรับโรงงานมีปริมาณมากกวา่พื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บ ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุน 
การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเพิ่มข้ึน เน่ืองจากตอ้งขยายพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ไปท่ีพื้นท่ีจดัเก็บมว้นกระดาษวตัถุดิบท่ีรอผลิต และในส่วนของพื้นท่ีกระดาษวตัถุดิบท่ีรอผลิต 
ก็ไม่เพียงพอส าหรับการจดัเตรียมวตัถุดิบ ทางโรงงานก็ตอ้งน ามว้นกระดาษวตัถุดิบไปจดัเก็บ  
ในพื้นท่ีภายนอกโรงงานซ่ึงตอ้งเช่าพื้นท่ีในการจดัเก็บเพิ่มข้ึน ส่งผลใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ
วตัถุดิบภายนอกโรงงานเพิ่มข้ึน  
 

พืน้ทีส่ าหรับจัดเก็บสนิคา้กึง่ส าเร็จรูปเต็ม

ยา้ยสนิคา้กึง่
ส าเร็จรูปบางส่วน
ไปจัดเก็บในพื้นที่
จัดเก็บวัตถุดบิ

ยา้ยวัตถุดบิ
บางส่วนไปจัดเก็บ
ในพื้นทีค่ลังสนิคา้
ภายนอกโรงงาน

พืน้ทีส่ าหรับจัดเก็บสนิคา้กึง่ส าเร็จรูปเต็ม

 
 
ภาพท่ี 4-1  การจดัเก็บและเคล่ือนยา้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีปริมาณมากกวา่พื้นท่ีคลงัสินคา้ 
  ภายในโรงงาน 
 
 ซ่ึงท าใหเ้กิดมูลค่าของการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเกินงบประมาณท่ีตั้งไว้   
ดงัภาพท่ี 4-2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  กราฟขอ้มูลเปรียบเทียบงบประมาณกบัผลการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีเกิดข้ึนจริง 
  ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
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 จากขอ้มูลท่ีไดแ้สดงในภาพท่ี 4-2 สรุปไดว้า่การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มีค่าความผนัแปรติดลบ ร้อยละ 17 หมายความวา่ มีปริมาณ 
การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียสูงกวา่งบประมาณท่ีตั้งไว ้ร้อยละ 17 
 ส าหรับปี พ.ศ.  2560 เพื่อการตอบสนองนโยบายเก่ียวกบัการลดตน้ทุนของบริษทั ฯ และ
ทีมผูบ้ริหารไดท้  าแผนนโยบายใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนักบัการประเมินผลงานประจ าปีส าหรับ
พนกังาน (KPI’s) ดงัน้ี 
 ค่าเฉล่ียความผนัแปรส าหรับการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมีค่า ร้อยละ  0 ผลประเมิน
คะแนน ร้อยละ 100 ค่าเฉล่ียความผนัแปรส าหรับการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมีค่า ร้อยละ 10  
ผลประเมินคะแนน ร้อยละ 200 
 จากนโยบายดงักล่าวขา้งตน้ บริษทั  ฯ มีความคาดหวงัวา่ตวัเลขค่าเฉล่ียส าหรับ 
ความแปรปรวนในการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเม่ือเทียบกบังบประมาณท่ีตั้งไวต้อ้งมีค่า  
ความแปรปรวนอยา่งต ่า ร้อยละ 0 และมีความคาดหวงัถึงร้อยละ 10 ส าหรับการลดตน้ทุน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3  ภาพจ าลองขนาดพื้นท่ีและปริมาณการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปภายในโรงงาน 
 
 พื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป มีขนาดพื้นท่ีรวม 480 ตารางเมตร สามารถ 
แจกแจงรายละเอียดในการจดัเก็บไดด้งัน้ี คือมีการแยกพื้นท่ีออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ 
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 ส่วนท่ี 1 พื้นท่ีวา่งส าหรับการเดินรถขนส่งส าหรับตกัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เพื่อการจดัเก็บ
และขนยา้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปน าส่งการผลิตล าดบัขั้นตอนถดัไป มีพื้นท่ีวา่งเปล่ารวมขนาด  
140 ตารางเมตร 
 ส่วนท่ี 2 พื้นท่ีส าหรับการจดัวางสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมีขนาด 340 ตารางเมตร 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมีขนาดประมาณ  2 ตารางเมตรต่อหน่ึงมว้น 
 พื้นท่ีขนาด 340 ตารางเมตร สามารถจดัเก็บไดป้ริมาณ 170 มว้น การจดัเก็บมว้นสามารถ
วางซอ้นไดส้ามชั้น ฉะนั้นขนาดพื้นท่ี 340 ตารางเมตร สามารถจดัเก็บมว้นไดป้ริมาณ 510 มว้น 
 
ตารางท่ี 4-3  ขอ้มูลเฉล่ียผลจากการผลิตในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 

ค่าเฉลีย่ประสิทธิภาพ
เคร่ืองจักร (EFF) 

ค่าเฉลีย่ประสิทธิผลเคร่ืองจักร
(OEE) 

ค่าเฉลีย่ของเสียจากการผลติ
(Waste) 

ร้อยละ 77 ร้อยละ 61 ร้อยละ 1.36 
  
 ค่าเฉล่ียเก่ียวกบัขอ้มูลการด าเนินการผลิตเบ้ืองตน้น ามาจากระบบบนัทึกขอ้มูล SAP 
สามารถแสดงการค านวณได ้ดงัน้ี 
 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (EFF) คิดเป็นร้อยละ 77 จากสูตร (เวลาเดินเคร่ือง-เวลา
สูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ) ÷ เวลาเดินเคร่ือง แทนค่าสูตร (4,336-1,016) ÷ 4,336 = ร้อยละ 77 
 ค่าเฉล่ียประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (OFF) คิดเป็น ร้อยละ 61 จากสูตรประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร x อตัราเดินคร่ือง x อตัราคุณภาพ แทนค่าสูตร ร้อยละ 77 x ร้อยละ 81 x ร้อยละ 98 
 = ร้อยละ 61 
 ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต  (Waste) คิดเป็นร้อยละ 1.36 จากสูตรปริมาณการผลิต 
ของเสีย ÷ ปริมาณการผลิตทั้งหมด แทนค่าสูตร 1,523,536 ÷ 112,024,700 = ร้อยละ 1.36 
 เวลาน าหรือ Lead time เป็นการคือ ระยะเวลาตั้งแต่กระบวนการรับค าสั่งซ้ือจนกระถึงวนั
ส่งมอบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป สามารถสรุปเป็นภาพของกระบวนการตามมาตรฐานของโรงาน ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-4  มาตรฐานเวลาน าหรือ Lead time ของโรงงาน 
 

กระบวนการ มาตรฐาน Lead time (วนั) 
กระบวนการรับค าสั่งสินคา้ 5 
รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 14 
กระบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 6 
กระบวนการจดัเก็บสินคา้ 3 

รวม 28 
 
 ระยะเวลารวมส าหรับทุกกระบวนการจนถึงส่งมอบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  28 วนั หรือ  
4 สัปดาห์ ซ่ึงในการด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการนั้น เราจะตอ้งเลือกวธีิท่ีไม่ส่งผลกระทบต่อ Lead 
time หรือสามารถลด Lead time ได ้เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในแง่การหมุนเวยีนสินคา้คงคลงัไดเ้ร็ว 
และส่งมอบสินคา้ส าเร็จรูปใหแ้ก่ลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน 
 การค านวณหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดั จากผลการวจิยัเอกสารดงักล่าว ผูว้จิยัน า
ค่าเฉล่ียท่ีไดม้าค านวณหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดั พื่อใหสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปรองรับงานผลิตและ 
มีตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัรวมท่ีอยูร่ะดบัต ่า  
 จากทฤษฏีดงักล่าวผูว้จิยัน ามาประยกุตใ์นการหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดัส าหรับสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปมีหน่วยเป็นจ านวนมว้น และแสดงปริมาณการใชเ้ป็นรายสัปดาห์ เพื่อใหส้อดคลอ้ง  
กบัการท างานจริงท่ีสุด ซ่ึงไดผ้ล ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-5  ผลแบบจ าลอง ณ จุดท่ีปริมาณการผลิตท่ีประหยดั 
 

ชนิด
สินค้ากึง่
ส าเร็จรูป 

ปริมาณ
การใช้
เฉลีย่ราย
สัปดาห์ 
(ม้วน) 

ปริมาณ
การผลติที่
ประหยดั 

(ม้วน) 

ระดับ
สินค้าคง
คลงั
สูงสุด 
(ม้วน) 

รอบสินค้า
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

ต้นทุน
การผลติ
(บาท) 

ต้นทุน
สินค้าคง
คลงั 

(บาท) 

ต้นทุน
รวม 

(บาท) 

A 98 157 126 1.6 31,424 50,247 81,671 
B 68 130 112 1.9 26,095 44,974 71,069 
C 48 110 99 2.3 22,022 39,706 61,728 
D 109 165 129 1.5 33,023 51,421 84,444 
 323 563 466 1.8 112,564 186,348 298,912 

  
 ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังเท่ากบั    50,254 บาท 
 ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปต่อมว้นต่อสัปดาห์เท่ากบั 400 บาท 
 อตัราการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์   490  มว้น 
 แทนค่าสูตรการหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดั (มว้น) 
 

  

 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A  =  157 มว้น 

 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B  =  130 มว้น 

 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C  =  110 มว้น 

 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D =  165 มว้น 

 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดเกิดจากในหน่ึงสัปดาห์มีการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปไปปริมาณ 
ก่ีสัปดาห์ และในสัปดาห์ท่ีเหลือสูงสุดหากมีการผลิตเขา้มาเพิ่มเติมจะพบวา่ มีระดบัสินคา้คงคลงั
สูงสุดเป็นเท่าใด จากสูตร  
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 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดเท่ากบัปริมาณการผลิตรายสัปดาห์ x (1 - (ปริมาณการใชง้าน
รายสัปดาห์ส าหรับสินคา้ชนิดนั้น ๆ ÷ ปริมาณรวมการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์))  
แทนค่าสูตรได ้ดงัน้ี 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 157 x (1 - (98 ÷ 490)) = 126 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 130 x (1 - (68 ÷ 490)) = 112 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 110 x (1 - (48 ÷ 490)) = 99 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 165 x (1 - (109 ÷ 490)) = 129 มว้น 
 จากปริมาณการผลิตท่ีประหยดัขา้งตน้ ส่งผลใหมี้ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น  
466 มว้น และเม่ือรวมกบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิดอ่ืน ๆ อีก 102 มว้น ท าใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงั
สูงสุดรวมเป็น 568 มว้น ซ่ึงเกินปริมาณการจดัเก็บพื้นท่ีคลงัสินคา้ในโรงงาน จากพื้นท่ีการจดัเก็บ
ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปสูงสุดเพียง 510 มว้นผูว้จิยัจะท าการสรุปและน าเสนอขอ้มูลในการประชุม
กลุ่มเพื่อหาขอ้สรุปต่อไป 
 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 1.8 สัปดาห์ รอบเวลาสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิต
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) แทนค่าสูตรได ้ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  A 157 ÷ 98 = 1.6 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  B 130 ÷ 68 = 1.9 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  C 110 ÷ 48 = 2.3 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  D 165 ÷ 109 = 1.5 สัปดาห์ 
 ตน้ทุนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 112,564 บาท ตน้ทุน 
การผลิต จากสูตร (ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิตสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)) × ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง (บาท) แทนค่าสูตรได ้
ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A (98 ÷ 157) x 50,254  = 31,424 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B (68 ÷ 130) x 50,254  = 26,095 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C (48 ÷ 110) x 50,254  = 22,022 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D (109 ÷ 165) x 50,254  = 33,023 บาท 
 ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 186,348 บาท 
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตรปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) × 
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั (บาท) แทนค่าสูตรไดด้งัน้ี 
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 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A 157 x 400  = 50,247 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B 130 x 400  = 44,974 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C 110 x 400 = 39,706 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D 165 x 400  = 51,421 บาท 
 รวมตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย  
298,912 บาท 
 จากผลการวจิยัเอกสารจากขอ้มูลเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เปรียบเทียบ
กบัแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดั สามารถสรุปภาพรวมไดด้งัน้ี 

 
ตารางท่ี 4-6  ขอ้มูลเปรียบเทียบผลการวจิยัเอกสารในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559  
     กบัแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดั 

 
ข้อมูล

เปรียบเทยีบ 
ปริมาณ
การผลติ
สินค้า 
กึง่

ส าเร็จรูป
เฉลีย่ 

(ม้วน) 

ระดบั
สินค้า
คงคลงั
เฉลีย่ 

(ม้วน) 

ระดบั
สินค้า 
คงคลงั
ส าหรับ
สินค้า 
คงคลงั
ชนิดอืน่  ๆ

(ม้วน) 

ระดบัสินค้า 
คงคลงั 

กึง่ส าเร็จรูป
รวม (ม้วน) 

ค่าเฉลีย่
รอบ
สินค้า 
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

ต้นทุน
การผลติ 
(บาท) 

ต้นทุน
สินค้า 
คงคลงั 
(บาท) 

ต้นทุน
รวม 

(บาท) 

ค่าเฉล่ียจากการ
ผลิตจริงเดือน
มกราคมถึง
เดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 

594 515 102 617 1.8 109,086 206,000 315,086 

แบบจ าลอง
ขนาดท่ี
ประหยดัท่ีสุด 

593 466 102 568 1.6 112,564 186,348 298,912 

 
 จากการเปรียบเทียบขอ้มูลขา้งตน้ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัมีปริมาณ 593 มว้น  
มีปริมาณนอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีปริมาณ 
594 มว้น 
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 ปริมาณคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรวม ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัคือ 568 มว้น มีปริมาณ
นอ้ยกวา่ค่าค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีปริมาณ 617 มว้น 
แต่มากกวา่ปริมาณการจดัเก็บในคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปโรงงาน ซ่ึงพื้นท่ีในการจดัเก็บมีเพียง  
510 มว้น 
 ตน้ทุนการผลิต ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัมีมูลค่า 112,564 บาท มีมูลค่ามากกวา่ 
ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีมูลค่า 109,086 บาท 
 ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัมีมูลค่า 186,348 บาท  
มีมูลค่านอ้ยวา่ค่าค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีมูลค่า 
206,100 บาท 
 ตน้ทุนรวม ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัมีมูลค่า 298,912 บาท มีมูลค่านอ้ยกวา่ค่าเฉล่ีย 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีมูลค่า 315,086 บาท 
 จากการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
และการท าแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด สรุปไดว้า่ แบบจ าลอง ณ ปริมาณ 
การผลิตท่ีประหยดัท่ีสุดท าใหเ้กิดตน้ทุนรวมในการผลิตและการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั 
นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริง และภาพรวมเก่ียวกบัประสิทธิภาพโดยรวมจากการผลิต ไดแ้ก่ 
ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร และของเสียท่ีเกิดข้ึน แบบจ าลอง ณ ปริมาณ
การผลิตท่ีประหยดัท าใหเ้กิดผลท่ีดีกวา่เช่นกนั 
 หมายเหตุ : จากผลรวมของตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรวมเฉล่ีย 
ท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 นั้น ยงัไม่ไดร้วมค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเช่า
พื้นท่ีคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปภายนอกโรงงานในการจดัเก็บวตัถุดิบ เพื่อส ารองพื้นท่ีคลงัสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปภายในซ่ึงมีมูลค่าเฉล่ีย ติดลบร้อยละ 17 จากงบประมาณท่ีตั้งไว ้แต่จากแบบจ าลอง  
ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ท าใหผ้ลรวมของสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมีปริมาณ 568 มว้น  
ซ่ึงมากกวา่พื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปในโรงงาน ซ่ึงผูด้  าเนินการวจิยัไดท้  าการสรุป  
เพื่อน าเสนอในการประชุมต่อไป ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-7  เป้าหมายค่าเฉล่ียจากการผลิตส าหรับโรงงานประจ าปี พ.ศ. 2560 
 

ค่าเฉลีย่ประสิทธิภาพ
เคร่ืองจักร (EFF) 

ค่าเฉลีย่ประสิทธิผลเคร่ืองจักร 
(OEE) 

ค่าเฉลีย่ของเสียจากการผลติ 
(Waste) 

ร้อยละ 85 ร้อยละ 79 ร้อยละ 0.95 
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 เม่ือไดผ้ลจากการวจิยัเอกสารดงักล่าวเบ้ืองตน้ ผูว้จิยัไดท้  าการเสนอแก่กลุ่มสมาชิก  
เพื่อท าการสัมภาษณ์เป็นการสัมภาษณ์แบบสนทนากลุ่ม (Focus group discussion) โดยใช ้
แบบสัมภาษณ์ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการสัมภาษณ์โดยก าหนดแต่ละประเด็นค าถาม เพื่อหาค าตอบ
ตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
 กลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้งในการด าเนินงานวจิยัเชิงปฏิบติัการ ไดแ้ก่ 
 1.  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต 
 2.  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายผลิต 
 3.  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายคลงัสินคา้ 
 4.  หวัหนา้งานหรือตวัแทนฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
 

ผลการประชุมกลุ่ม (Focus group) 
 ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 
ตารางท่ี 4-8  จ  านวนร้อยละของผูใ้หข้อ้มูล จ  าแนกตามต าแหน่งงาน 
 

ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) ร้อยละ 
ผูจ้ดัการ 2 50.00 
หวัหนา้งาน 2 50.00 
รวม 4 100.00 

 
 จากตารางท่ี 4-8 พบวา่ ผูใ้หข้อ้มูล จ านวน 4 คน มีต าแหน่งระดบัผูจ้ดัการแผนกและระดบั
หวัหนา้งาน จ านวนต าแหน่งละ 2 คนเท่ากนั คิดเป็นร้อยละ 50 ทั้งสองต าแหน่งงาน 
 
ตารางท่ี 4-9  จ  านวนร้อยละของผูใ้หข้อ้มูล จ าแนกตามประสบการณ์ในการท างาน 
 

ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) ร้อยละ 
20 ปีข้ึนไป 3 75.00 
10-19 ปี 1 25.00 
นอ้ยกวา่ 10 ปี 0 00.00 
รวม 4 100.00 
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 จากตารางท่ี 4-9 พบวา่ ผูใ้หข้อ้มูล จ านวน 4 คน ท่ีศึกษามีประสบการณ์ในการท างาน  
20 ปีข้ึนไป คือ มีจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 75 และมีประสบการณ์ในการท างาน 10-19 ปี  
คือ จ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 25  
 ตอนที ่2 ค าถามปลายเปิดเพือ่สอบถามความคิดเห็นและข้อเสนอแนะ 
 จากการเก็บรวมรวมขอ้มูลโดยการประชุมกลุ่ม ล าดบัจากแบบสัมภาษณ์และวเิคราะห์
ประเด็นความคิดเห็นจากขอ้มูลท่ีได ้โดยทางผูว้จิยัสามารถสรุปและวเิคราะห์ประเด็นความคิดเห็น
เก่ียวกบัปัญหา อุปสรรค และประสิทธิภาพการออกแบบการวางแผนการผลิต กรณีศึกษา โรงงาน
กล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตพื้นท่ีจงัหวดัระยอง ไดด้งัน้ี 
 ส าหรับการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดก้  าหนดรหสัขอ้ความท่ีใช้  
ในการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ดงัน้ี 
 RP1 ยอ่มาจาก Representative 1 ตวัแทนฝ่ายผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
 RP2 ยอ่มาจาก Representative 2 ตวัแทนฝ่ายประกนัคุณภาพ 
 RP3 ยอ่มาจาก Representative 3 ตวัแทนฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
 RP4 ยอ่มาจาก Representative 4 ตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต 
 ค าถามท่ี 1.  จากนโยบายบริษทั ฯ เก่ียวกบัการลดตน้ทุน ท่านคิดวา่งานการวางแผนการ
ผลิต ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจะสามารถพฒันาและด าเนินงานเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพและ
ตอบสนองนโยบายบริษทั ฯ ไดห้รือไม่อยา่งไร 
 RP1 กล่าววา่ ปกติแลว้ทุก ๆ บริษทัจะมีนโยบายเก่ียวกบัการลดตน้ทุนอยูแ่ลว้เป็นธรรมดา 
ในส่วนของการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพนั้นคิดวา่สามารถตอบสนองนโยบายบริษทั 
ไดอ้ยา่งแน่นอน ในความคิดเห็นส่วนตวัค่อนขา้งมัน่ใจ เพราะจากประสบการณ์เก่ียวกบัการลด  
Set up time และ เพิ่มปริมาณ Efficiency ของเคร่ืองจกัรลว้นแต่ละผลใหเ้กิดการลดตน้ทุนการผลิต
ทั้งส้ิน จากท่ีผูว้จิยัไดน้ าเสนอการลดปริมาณการผลิตของสินคา้ทั้ง 4 ชนิด ดงัท่ีไดน้ าเสนอนั้น  
มีความเห็นวา่ปริมาณการผลิตท่ีปรับลดลงไม่เกิน 30ร้อยละ แทบจะไม่มีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต
ของเคร่ืองจกัรจะเป็นไปในทิศทางท่ีแยล่ง แต่ทั้งน้ีตอ้งท าการด าเนินการทดสอบต่อไป เพราะจาก
ขอ้มูลการผลิตท่ีผา่นมาไม่สามารถน ามาวเิคราะห์ได ้เน่ืองจากความไม่เสถียรของเคร่ืองจกัร และ
ปัจจยัอ่ืน ๆ อีกหลายอยา่งท่ีเขา้มากระทบ แต่ถา้ไดผ้ลประโยชน์ซ่ึงท าใหป้ระหยดัพื้นท่ีในการจดัเก็บ
ก็เป็นการน าเสนอท่ีน่าสนใจท่ีจะทดลองปฏิบติัจริง  
 RP2 กล่าววา่ เห็นดว้ยแต่ไม่แน่ใจวา่การวางแผนการผลิตจะช่วยใหล้ดตน้ทุนไดอ้ยา่งเห็นผล
เป็นรูปธรรมไดม้ากนอ้ยอยา่งไร มีความน่าสนใจ คงตอ้งรอดูผลจากการน าไปปฏิบติังานจริง 
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 RP3 กล่าววา่ เห็นดว้ยเป็นอยา่งมาก เพราะ เราไดแ้บกรับภาระค่าใชจ่้ายในการเช่าพื้นท่ี
ภายนอกโรงงานส าหรับการจดัเก็บวตัถุดิบ อนัเน่ืองจากมีปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมากเกิน
ความจ าเป็นท าใหพ้ื้นท่ีการจดัเก็บภายในไม่เพียงพอส าหรับวตัถุดิบ จากตวัเลขยอดค่าใชจ่้าย 
ท่ีเกิดข้ึนนั้น เป็นความสูญเสียท่ีเราน่าจะบริหารจดัการไดดี้กวา่น้ี  
 RP4 กล่าววา่ จากปัญหาในการบริหารจดัการพื้นท่ีในส่วนงานคลงัสินคา้ และจากตวัเลข
การผลิตเกินความจ าแป็นนั้น ยงัไดส่้งผลต่อระยะเวลาในการผลิตสินคา้ล าดบัถดัไปอีกดว้ย เพราะ
ตอ้งรอใหก้ารผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีปริมาณการผลิตใหญ่เสร็จส้ินก่อน จึงสามารถเปล่ียน 
เป็นชนิดอ่ืน ๆ ได ้ส่งผลใหเ้กิดการรอส าหรับสินคา้บางชนิด การปรับลดปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสม
น่าส่งผลดีส าหรับการลดตน้ทุนแน่นอน แต่สุดทา้ยจะเป็นตวัเลขเท่าไร ลดแลว้ส่งผลกระทบ 
การท างานมากนอ้ยเพียงใด ตอ้งท าการปฏิบติัจริงต่อเน่ืองอยา่งนอ้ย 6 เดือน เพื่อเก็บขอ้มูลน ามา
วเิคราะห์ต่อไป 
 ตอนท่ี 3 แนวค าถามปลายเปิดเก่ียวกบัการวเิคราะห์ขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีส่งผลต่อการออกแบบ
การวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เป็นอยา่งไร 
 ค าถามท่ี 1.  ผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลการวางแผนการผลิต 
  ค  าถามท่ี 1.1  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป  
และก่ึงส าเร็จรูปดงักล่าว ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
  RP1 กล่าววา่ เป็นการสรุปรวมขอ้มูลเบ้ืองตน้ใชไ้ด ้เห็นดว้ยท่ีใหค้วามส าคญั 
กบักลุ่มสินคา้หลกั 4 ชนิด น้ีก่อนเพราะการลดปริมาณการผลิตลง ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต
โดยตรง 
  RP2 กล่าววา่ น่าสนใจ 
  RP3 กล่าววา่ ระหวา่งท่ีผูว้จิยัท าการวจิยัขอ้มูลเหล่าน้ี ไดมี้การปรึกษาเป็นประจ า
สม ่าเสมอ เห็นดว้ยท่ีจะใหค้วามส าคญัส าหรับ 4 ชนิด น้ีก่อนเม่ือท าการทดสอบแลว้ไดผ้ล 
จึงค่อยขยายการทดสอบไปท่ีสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิดอ่ืนอีกต่อไปในอนาคต 
  RP4 กล่าววา่ จากสินคา้ 4 ชนิด ท่ีผูว้จิยัไดน้ าเสนอส าหรับการวจิยัเชิงปฏิบติัการนั้น  
มีความน่าสนใจมาก เพราะสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปทั้ง 4 ชนิด มีปริมาณสินคา้คงคลงัเยอะเกินความจ าเป็น 
  ค  าถามท่ี 1.2  จากผลการวเิคราะห์ประเด็นปัญหาส าคญัส าหรับการวางแผนการผลิต
สินคา้ส าเร็จรูป และก่ึงส าเร็จรูปดงักล่าว ท่านคิดวา่สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบวางแผน 
การผลิต ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปใหเ้กิดประสิทธิภาพ ไดห้รือไม่อยา่งไร 



104 

  RP1 กล่าววา่ ตอ้งเกิดประสิทธิภาพแน่นอน ถา้ไม่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ 
การผลิตในทางแง่ลบ และตอ้งวเิคราะห์เพิ่มเติมดว้ยวา่ คุม้ค่าส าหรับการเปล่ียนงานแต่ละคร้ังไหม 
และ Work load ส าหรับกลุ่มคนช่างและฝ่ายผลิตหรือเปล่า ผูว้จิยัจะตอ้งคิดต่อในส่วนน้ีดว้ย 
  RP2 กล่าววา่ การวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพก็ตอ้งดูผลภาพรวมทั้งหมด  
คงไม่ใช่แค่ตน้ทุนลดอยา่งเดียว ความวุน่วายจากการเปล่ียนงานบ่อย ๆ ถา้ฝ่ายผลิต ผลิต Lot นั้น
ออกมาเป็นของเสียเยอะ ก็ส่งผลทนัทีกบัการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เพราะปริมาณสินคา้ส ารองมีนอ้ย  
ก็ตอ้งท าการผลิตใหม่เพื่อชดเชย ตรงนั้นก็อาจจะท าใหเ้กิดปัญหาการจดัส่งสินคา้ล่าชา้รึเปล่า  
ตอ้งทดลองท าและเก็บขอ้มูลสักระยะเพื่อน ามาวเิคราะห์ผลกระทบ 
  RP3 กล่าววา่ การออกแบบการวางแผนการผลิตท่ีท าใหเ้กิดประสิทธิภาพ ตอ้งค านึงถึง
ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตดว้ย ถา้มีปริมาณท่ีมากเกินท่ีตั้งเป้าหมายไวก้็อาจจะส่งผล
ใหเ้กิดปัญหาการขาดแคลนส าหรับการผลิตสินคา้ล าดบัถดัไปได ้ 
  RP4 กล่าววา่ จากการออกแบบดงักล่าวสามารถน าไปใชใ้นการออกแบบ 
การวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพได ้แต่ตอ้งมีการเก็บขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงเพื่อน ามาสรุป
วเิคราะห์  
 ค  าถามท่ี 2.  ผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลการพยาการณ์ยอดขาย 
  ค  าถามท่ี 2.1  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัการพยากรณ์ยอดขาย ท่านมีความคิดเห็น
อยา่งไรบา้ง 
  RP1 กล่าววา่ การพยากรณ์ยอดขายมีผลโดยตรงกบัการสั่งซ้ือวตัถุดิบส าหรับ 
การเตรียมการเพื่อผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ซ่ึงจากผลการวเิคราะห์การขอ้มูลดงักล่าว ท าใหท้ราบวา่
ความเท่ียงตรงของการพยากรณ์มีเพียง ร้อยละ 52 สะทอ้นใหเ้ห็นวา่ โรงงานแบกรับภาระการจดัเก็บ
วตัถุดิบในระดบัท่ีสูงเพราะความไม่แน่นอนของการพยากรณ์ยอดขายค่อนขา้งสูง 
  RP2 กล่าววา่ การพยากรณ์ยอดขายมีความแม่นย  านอ้ย ท าใหโ้รงงานมีภาระค่าใชจ่้าย 
และมีความวุน่วายในการจดัการกบัการสั่งซ้ือวตัถุดิบ 
  RP3 กล่าววา่ ความแม่นย  าจากการพยากรณ์ยอดขาย ร้อยละ 52 ไม่เพียงส่งผล 
ต่อการสั่งซ้ือวตัถุดิบ แต่ยงัส่งผลต่อการเตรียมก าลงัการผลิตโดยรวมของโรงงานอีกดว้ย  
  RP4 กล่าววา่ จากค่าความแม่นย  าการพยากรณ์ยอดขายเพียง ร้อยละ 52 ส่งผลให้
หน่วยงานวางแผนการผลิตเกิดความยุง่ยากในการจดัการกบัปริมาณการสั่งซ้ือใหอ้ยูร่ะดบั 
ท่ีเหมาะสม เพื่อไม่ใหเ้กินจากงบประมาณท่ีตั้งไวแ้ลว้ ยงัส่งผลใหเ้กิดการท างานซ ้ าซากหลายรอบ
เก่ียวกบัการปรับแผนการสั่งซ้ือและการวางแผนการผลิต  
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  ค  าถามท่ี 2.2  จากผลการวเิคราะห์ ประเด็นปัญหาส าคญั ส าหรับการพยากรณ์ยอดขาย  
ท่านคิดวา่สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบวางแผนการผลิต ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ใหเ้กิดประสิทธิภาพ ไดห้รือไม่อยา่งไร 
  RP1 กล่าววา่ ประเด็นปัญหาจากความแม่นย  าเพียง ร้อยละ 52 จากการพยากรณ์
ยอดขายส่งผลในการออกแบบการวางแผนการผลิตแน่นอน เพราะการเตรียมการส าหรับ 
การออกแบบการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปตอ้งเตรียมการผลิตล่วงหนา้ใหมี้สินคา้  
ก่ึงส าเร็จรูปพร้อมส าหรับการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเป็นระยะเวลา 2 สัปดาห์ ซ่ึงการวางแผนการผลิต
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ณ เวลานั้น อาจจะท าใหสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัไม่สามารถหมุนเวยีนใชภ้ายใน
ระยะเวลา 2 สัปดาห์ ซ่ึงอาจจะมีการรอเพื่อน าไปผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเกิน 2 สัปดาห์ 
  RP2 กล่าววา่ การพยากรณ์ยอดขายมีความแม่นย  านอ้ย อาจจะส่งผลใหก้ารออกแบบ
การผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพไดน้อ้ย เน่ืองจากอาจจะท าใหเ้กิดการเปล่ียนแพลนบ่อย 
  RP3 กล่าววา่ ความแม่นย  าจากการพยากรณ์ยอดขาย ร้อยละ 52 น่าจะส่งผลใหเ้กิด
อุปสรรคส าหรับการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพได ้อาจจะท าใหเ้ตรียม
วตัถุดิบไวเ้ยอะเกินการผลิตจริงท าใหเ้กิดปัญหาการเก็บวตัถุดิบ 
  RP4 กล่าววา่ จากค่าความแม่นย  าการพยากรณ์ยอดขายเพียง ร้อยละ 52 ส่งผลให้
หน่วยงานวางแผนการผลิตไม่สามารถออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพท่ีดีได ้
เน่ืองจากความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้เกิดความไม่แน่นอนค่อนขา้งสูง  
 ค  าถามท่ี 3.  ผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลการจดัเก็บคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
  ค  าถามท่ี 3.1  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่านมี 
ความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
  RP1 กล่าววา่ ท าใหท้ราบวา่ปริมาณการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมากเกินพื้นท่ีและ
ความจ าเป็นในการใชง้าน 
  RP2 กล่าววา่ บางวนัการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปล ้าเส้นออกมา ท าใหเ้กิดปัญหา
เก่ียวกบัการขนยา้ยและไม่ถูกตอ้งตามกฎระเบียบของโรงงานวา่ดว้ยเร่ืองความปลอดภยั ควรด าเนิน
กรวางแผนการผลิตใหส้อดคลอ้งเพื่อป้องกนัปัญหาเหล่าน้ี 
  RP3 กล่าววา่ สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจาก 4 ชนิด ท่ีผูว้จิยัไดท้  าการสรุปวเิคราะห์ 
มาสอดคลอ้งกบัปริมาณการใชร้ายสัปดาห์ ควรจะปรับลดปริมาณการผลิตเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัพื้นท่ี 
และความยดืหยุน่ในการท างาน ซ่ึงท่ีผา่นมาผลิตมากเกินความจ าเป็น และตอ้งสอดคลอ้งกบัปริมาณ
การใชใ้นรอบสัปดาห์ดว้ย 
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  RP4 กล่าววา่ เน่ืองจากการวางแผนการผลิตท่ีผา่นมาพยายามจะวางแผนการผลิต 
ดว้ยปริมาณการผลิตท่ีมากท่ีสุดเท่าท่ีจะมากไดเ้พื่อสนบัสนุนฝ่ายผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
เน่ืองจากปัญหาเคร่ืองจกัรไม่เสถียร ซ่ึงบางคร้ังผลิตปริมาณมากเกินความจ าเป็น แต่ทั้งน้ี  
การตดัสินใจมาจากทีมผูบ้ริหารเป็นหลกัส าคญั  
  ค  าถามท่ี 3.2  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่านคิดวา่
ปัญหาส าคญัมีอะไรบา้ง 
  RP1 กล่าววา่ ผลิตเกินความจ าเป็น เคร่ืองจกัรไม่เสถียร 
  RP2 กล่าววา่ ผลิตเกินความจ าเป็น อาจจะเน่ืองจากไม่มีค  าสั่งซ้ือท่ีแน่นอนมาจากลูกคา้ 
  RP3 กล่าววา่ ผลิตเกินความจ าเป็น เน่ืองจากฝ่ายผลิตตอ้งการปริมาณการผลิต 
ท่ีมีปริมาณมากท่ีสุดเพื่อใหป้ระสิทธิภาพการผลิตดียิง่ข้ึน และผูบ้ริหารตดัสินใจใหผ้ลิตแบบนั้น 
  RP4 กล่าววา่ ผลิตเกินความจ าเป็น เคร่ืองจกัรไม่เสถียร นโยบายบริษทั ฯ การตดัสินใจ
ของผูบ้ริหารเก่ียวกบัความตอ้งการสูงสุดส าหรับประสิทธิภาพในการผลิต  
  ค  าถามท่ี 3.3  จากผลการวเิคราะห์ปัญหาส าหรับการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
ท่านคิดวา่สามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินการออกแบบวางแผนการผลิต ส าหรับสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปใหเ้กิดประสิทธิภาพไดห้รือไม่อยา่งไร 
  RP1 กล่าววา่ สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดได ้แต่ตอ้งใชเ้วลาในการทดสอบสักระยะเพื่อค่อยปรับพฤติกรรมการผลิต 
อยา่งต ่า 6 เดือนหรือ 1 ปี 
  RP2 กล่าววา่ สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดได ้และตอ้งท าการเก็บขอ้มูลเพื่อท าการวเิคราะห์ต่อไป 
  RP3 กล่าววา่ สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดได ้
  RP4 กล่าววา่ สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดได ้และตอ้งการการสนบัสนุนจากฝ่ายบริหารและทุกแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง
เพื่อด าเนินการด าเนินการทดสอบ และเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาวเิคราะห์เพื่อการปรับปรุงต่อไป  
แต่การด าเนินการควรจะท าต่อเน่ืองอยา่งต ่า 6 เดือนหรือ 1 ปีอยา่งท่ี RP1 ไดใ้หข้อ้เสนอแนะ 
 ตอน ท่ี 4 แนวค าถามเก่ียวกบัการออกแบบการวางแผนการผลิต สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
 ค าถามท่ี 1.  จากการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีน าเสนอ  
ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
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 RP1 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่ตอ้งท าการทดสอบสักระยะเพื่อใหท้ราบวา่มีปัจจยัหลกั
อะไรบา้งท่ีส่งผลต่อการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ 
 RP2 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่ตอ้งท าการทดสอบเพื่อใหท้ราบวา่มีปัจจยัหลกัอะไรบา้งท่ีส่งผล
ต่อการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ แต่ตอ้งมีการทดสอบเพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจเก่ียวกบั
คุณภาพของสินคา้ 
 RP3 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่ตอ้งท าการทดสอบเพื่อใหท้ราบวา่มีปัจจยัหลกัอะไรบา้งท่ีส่งผล
ต่อการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ และเกิดการหมุนเวยีนการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปไดเ้ร็ว
ยิง่ข้ึนจริง ๆ  
 RP4 กล่าววา่ เห็นดว้ยเป็นอยา่งยิง่ แต่ตอ้งด าเนินการทดสอบ เก็บรวบรวมขอ้มูล น ามา
วเิคราะห์และสรุปผลเป็นรายเดือน รายสามเดือน รายหกเดือน และรายปี เพื่อใหเ้กิดความมัน่ใจวา่
การเปล่ียนแปลงปริมาณการผลิตส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดท่ีแทจ้ริงส าหรับโรงงาน 
 ค าถามท่ี 2.  จากการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีน าเสนอ 
ท่านคิดวา่มีอุปสรรค หรือขอ้เสนอแนะในการด าเนินปฏิบติัการหรือไม่อยา่งไร  
 RP1 กล่าววา่ เคร่ืองจกัรมีปัญหา วตัถุดิบมีปัญหา ก าลงัคนมีปัญหา 
 RP2 กล่าววา่ ระหวา่งการผลิตเจอปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพ อาจจะส่งผลใหเ้กิดปริมาณ 
การผลิตท่ีจดัเก็บอาจไม่เพียงพอส าหรับการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 
 RP3 กล่าววา่ วตัถุดิบไม่เพียงพอ เคร่ืองจกัรมีปัญหา คุณภาพของวตัถุดิบมีปัญหา  
 RP4 กล่าววา่ วตัถุดิบไม่เพียงพอ เคร่ืองจกัรมีปัญหา คุณภาพมีปัญหาจากการผลิต 
 ตอนท่ี 6 ขอ้เสนอแนะและความคิดเห็นเพิ่มเติมส าหรับผูเ้ขา้ร่วมประชุมกลุ่ม 
 RP1 กล่าววา่ การด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการจะตอ้งส่ือสาร ช้ีแจง้ เก่ียวกบัปัญหา และ
วตัถุประสงคใ์นการด าเนินการวจิยัอยา่งชดัเจนส าหรับทุกคน ทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใหทุ้กคนให้
ความร่วมมือ เพื่อใหไ้ดแ้บบจ าลองท่ีดีท่ีสุดท่ีสามารถท าใหก้ารวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในทุกดา้น 
 RP2 กล่าววา่ การพยากรณ์ยอดขายมีความแม่นย  านอ้ย อาจจะส่งผลใหก้ารออกแบบการ
ผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพไดน้อ้ย เน่ืองจากอาจจะท าใหเ้กิดการเปล่ียนแพลนบ่อย 
 RP3 กล่าววา่ ควรมีการวางแผนส ารองในกรณีท่ีมีแนวโนม้จะเกิดปัญหาสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปขาดแคลนระหวา่งการทดสอบ 
 RP4 กล่าววา่ ไม่มีเพิ่มเติม 
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 จากการสนทนาประชุมกลุ่มหลงัจากผูว้จิยัไดน้ าเสนอผลจากการวจิยัเอกสารและ 
การหาปริมาณการผลิตท่ีประหยดัเบ้ืองตน้ สามารถน ามาสรุปประเด็นส าคญัเพื่อน าไปสู่ 
การออกแบบจ าลองท่ี 1 ส าหรับการวจิยัเชิงปฏิบติัการต่อไป ไดด้งัน้ี 
 แทนสัญลกัษณ์ส าหรับการแสดงความคิดเห็นจากผูเ้ขา้รวมประชุมดงัน้ี 
 เห็นดว้ย  √ 
 ไม่เห็นดว้ย x  
 
ตารางท่ี 4-10  สรุปผลจากการประชุมกลุ่มเพื่อหาแบบจ าลองท่ี 1 
 

สรุปประเด็นส าคัญ RP1 RP2 RP3 RP4 
1.  รับลดขนาดการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ใหส้อดคลอ้งกบันโยบายบริษทั ฯ 

√ √ √ √ 

2.  ปัจจยัส าคญัท่ีอาจจะท าใหเ้กิดปัญหาระหวา่ง 
การทดสอบแบบจ าลอง ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรไม่เสถียร  
ความแม่นย  าจากการพยากรณ์ยอดขาย 

√ √ √ √ 

3.  หาผลจากแบบจ าลองเฉพาะประสิทธิภาพการผลิต
โดยรวม 

√ √ √ √ 

 
 ในรายละเอียดจากการประชุมกลุ่มนั้น ทางสมาชิกไดใ้หข้อ้เสนอแนะส าหรับการท า
แบบจ าลองท่ี 1 ดงัน้ี 
 1.  ท าการวเิคราะห์เพิ่มเติมขอ้มูลปริมาณการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงเปรียบเทียบกบัแบบจ าลอง
เพื่อใหท้ราบวา่แบบจ าลองควรมีปริมาณเท่าไร ซ่ึงสามารถแจกแจงรายละเอียดได้ ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-11  ผลแบบจ าลองความผนัแปรเฉล่ียของการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 

ชนิด
สินค้า 
กึง่

ส าเร็จรูป 

ปริมาณ
การใช้
งาน

สินค้ากึง่
ส าเร็จรูป
ราย

สัปดาห์ 
(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ 

ทีเ่กดิขึน้จริง 
ในเดอืน

มกราคมถึง
เดอืนกนัยายน 
พ.ศ. 2559  
(เกดิความ 

ผนัแปรในการ
จดัเกบ็สินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 
คงคลงัตดิลบ 
ร้อยละ 17) 

(ม้วน) 

จ าลองความแปรผนั
เฉลีย่ของการจดัเกบ็
สินค้ากึง่ส าเร็จรูป 
คงคลงั ร้อยละ 20 

จ าลองความแปรผนั
เฉลีย่ของการจดัเกบ็
สินค้ากึง่ส าเร็จรูป 
คงคลงั ร้อยละ 25 

จ าลองความแปรผนั
เฉลีย่ของการจดัเกบ็
สินค้ากึง่ส าเร็จรูป 
คงคลงั ร้อยละ 30 

ปริมาณการ
ผลติสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

(ม้วน) 

รอบ
ระยะเวลา
สินค้า 
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

ปริมาณการ
ผลติสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

(ม้วน) 

รอบ
ระยะเวลา
สินค้า 
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

ปริมาณการ
ผลติสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

(ม้วน) 

รอบ
ระยะเวลา
สินค้า 
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

A 98 166 132.8 1.3 125 1.3 116 1.2 
B 68 126 100.8 1.4 95 1.4 88 1.3 
C 48 92 73.6 1.5 69 1.4 64 1.3 
D 109 210 168 1.5 158 1.4 147 1.3 
    1.5  1.4  1.3 

 
 ซ่ึงจากผลการจ าลองความผนัแปรขา้งตน้สมาชิกกลุ่มมีความคิดเห็นไปในทิศทางเดียวกนั
วา่แบบจ าลองท่ี 1 ควรจะลองท าจากปริมาณการผลิตท่ีมีความผนัแปรเฉล่ียของการจดัเก็บ 
สินคา้คงคลงั ร้อยละ 30 ซ่ึงน่าจะส่งผลต่อปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีลดลงอยา่งชดัเจน เพราะ
จากการค านวณมีรอบระยะเวลาคลงัสินคา้เฉล่ียรายสัปดาห์เท่ากบั 1.3 สัปดาห์ และปริมาณการผลิต 
ท่ีไดน้ั้นเห็นพอ้งตอ้งกนัวา่ควรจะปรับใหเ้ป็นจ านวนเตม็เพื่อง่ายส าหรับการด าเนินล าดบัถดัไป  
ซ่ึงจากผลการสรุปจากสมาชิกดงักล่าว ผูว้จิยัไดด้ าเนินการท าแบบจ าลองท่ี 1 ตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนการหาแบบจ าลองท่ี 1 
 หาสัดส่วนปริมาณการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงและจากแบบจ าลองปริมาณการผลิตท่ีประหยดั 
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ท่ีสุดเพื่อใชต้วัเลขสัดส่วนสินคา้ก่ึงส าเร็จแต่ละชนิดเป็นตวัตั้งตน้เปรียบเทียบ สามารถแสดง 
วธีิการหาได ้ดงัน้ี 
 จากการเก็บขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 สรุปไดว้า่ 
สัดส่วนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเป็น ดงัน้ี 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด A คือ (166 ÷ 594) x 100 = ร้อยละ 28 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด B คือ (126 ÷ 594) x 100  = ร้อยละ 21 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด C คือ (92 ÷ 594) x 100  = ร้อยละ 15 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด D คือ  (210 ÷ 594) x 100  = ร้อยละ 35 
 จากการหาแบบจ าลองปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด สัดส่วนการผลิตส าหรับสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเป็นดงัน้ี 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด A คือ  (157 ÷ 563) x 100 = ร้อยละ 28 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด B คือ  (130 ÷ 563) x 100  = ร้อยละ 23 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด C คือ (110 ÷ 563) x 100  = ร้อยละ 20 
 สัดส่วนปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปชนิด D คือ  (165 ÷ 563) x 100  = ร้อยละ 29 
 จากขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และแบบจ าลอง
ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ท าใหท้ราบสัดส่วนปริมาณการผลิตเม่ือเทียบกบัยอดรวมการผลิต
รายสัปดาห์ ดงัน้ี 
 จากผลของสัดส่วนปริมาณการผลิตดงักล่าว ท าใหท้ราบวา่การค านวณหาปริมาณการผลิต
ส าหรับแบบจ าลองเพื่อการทดสอบในการวจิยัเชิงปฏิบติัการนั้นจะตอ้งมีค่าของสัดส่วนปริมาณ 
การผลิตใหเ้ป็นไปทิศทางเดียวกนักบัขอ้มูลเบ้ืองตน้ เพื่อใหก้ารวจิยัเชิงปฏิบติัการไดผ้ลท่ีดีท่ีสุด 
 จากการท าแบบจ าลองไปทดสอบจริงในการวจิยัเชิงปฏิบติัการ ผูว้จิยัไดป้รับปริมาณ 
การผลิตส าหรับแบบจ าลองท่ี 1 ใหเ้ป็นเลขจ านวนเตม็ ตามผลสรุปจากสมาชิกกลุ่มแต่ยงัคงสัดส่วน
ปริมาณการผลิตใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนักบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงและแบบจ าลองปริมาณ 
การผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีตอ้งมีปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัรวมไม่เกินปริมาณ
ในการจดัเก็บในพื้นท่ีคลงัสินคา้ภายในโรงงานคือ ไม่เกิน 510 มว้น และมีรอบสินคา้คงคลงัรวม 
ไม่เกินเกณฑม์าตรฐานท่ีโรงงานตั้งไวคื้อ 2 สัปดาห์ และตอ้งมีตน้ทุนรวมต ่ากวา่ตน้ทุนรวม 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-12  แบบจ าลองท่ี 1 
 
ชนิดสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 
แบบจ าลอง

ที ่1 

ปริมาณ
การใช้
เฉลีย่
ราย

สัปดาห์ 
(ม้วน) 

ปริมาณ
การผลติ 
(ม้วน) 

สัดส่วน
ปริมาณ
การผลติ
เมื่อเทยีบ

กบั 
ยอดรวม 

ระดับ
สินค้า
คงคลงั
สูงสุด 
(ม้วน) 

รอบ
สินค้า 
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

ต้นทุน 
การผลติ 
(บาท) 

ต้นทุน
สินค้า
คงคลงั 
(บาท) 

ต้นทุน
รวม 

(บาท) 

A 98 120 ร้อยละ 
29 

96 1.2 41,145 38,376 79,521 

B 68 90 ร้อยละ 
22 

78 1.3 37,830 31,022 68,853 

C 48 60 ร้อยละ 
15 

54 1.2 40,413 21,637 62,049 

D 109 140 ร้อยละ 
34 

109 1.3 38,947 43,600 82,547 

 323 410  337 1.3 158,33
5 

134,63
5 

292,970 

  
 ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังเท่ากบั 50,254 บาท 
 ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปต่อมว้นต่อสัปดาห์เท่ากบั 400 บาท 
 อตัราการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์ 490 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดเกิดจาก ในหน่ึงสัปดาห์มีการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปไปปริมาณ  
ก่ีสัปดาห์ และในสัปดาห์ท่ีเหลือสูงสุดหากมีการผลิตเขา้มาเพิ่มเติมจะพบวา่มีระดบัสินคา้คงคลงั
สูงสุดเป็นเท่าใด 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด เท่ากบั ปริมาณการผลิตรายสัปดาห์  x (1 - (ปริมาณการใชง้าน
รายสัปดาห์ส าหรับสินคา้ชนิดนั้น ๆ ÷ ปริมาณรวมการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์))  
แทนค่าสูตร ไดด้งัน้ี 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 120 x (1 - (98 ÷ 490) = 96  มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 90 x (1 - (68÷490) = 78  มว้น 
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 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 60 x (1 - (48 ÷ 490) = 54  มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 140 x (1 - (109 ÷ 490) = 169 มว้น 
 ซ่ึงส่งผลใหมี้ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น 377 มว้น และเม่ือรวมกบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ชนิดอ่ืน ๆ อีก 102 มว้น ท าใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น 479 มว้น ซ่ึงเกินปริมาณ 
การจดัเก็บพื้นท่ีคลงัสินคา้ในโรงงาน 
 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 1.3 สัปดาห์ รอบเวลา 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณ
ผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) แทนค่าสูตรดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  A 120 ÷ 98 = 1.3 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  B 90 ÷ 68 = 1.2 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  C 60 ÷ 48 = 1.3 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  D 140 ÷ 109  = 1.2 สัปดาห์ 
 ตน้ทุนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 158,335 บาท ตน้ทุน 
การผลิต จากสูตร (ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิตสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)) × ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง (บาท) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A (98 ÷ 120) x 50,254  = 41,145 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B (68 ÷ 90) x 50,254  = 37,830 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C (48 ÷ 60) x 50,254  = 40,413 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D (109 ÷ 140) x 50,254  = 38,947 บาท 
 ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 134,635 บาท 
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) × 
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั (บาท) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A 120 x 400  = 38,376 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B 90 x 400  = 31,022 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C 60 x 400 = 21,637 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D 140 x 400  = 43,600 บาท 
 รวมตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย  
292,970 บาท 
 จากแบบจ าลองท่ี 1 ขา้งตน้ ผูว้จิยัไดน้ าเสนอแก่ผูร่้วมประชุมกลุ่มเพื่อด าเนินการวจิยั 
เชิงปฏิบติัการต่อไปดงัน้ี 
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 เน่ืองจากเป็นขอ้ก าหนดนโยบายเก่ียวกบัเป้าหมายประสิทธิภาพโดยรวมของบริษทั  ฯ 
ทางสมาชิกจึงมีความเห็นชอบท่ีจะใหต้ั้งเป้าหมายประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม ไดแ้ก่ ค่าเฉล่ีย 
ประสิทธิภาเคร่ืองจกัร ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร และค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต  
ใหเ้ป็นตวัเลขเดียวกนักบัเป้าหมายของปี พ.ศ. 2560 เพื่อใหท้ราบวา่ผลท่ีไดจ้ากการทดสอบสามารถ
ตอบสนองและสอดคลอ้งกบัเป้าหมายประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมหรือไม่ 
 การเปรียบเทียบแบบจ าลองท่ี 1 กบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 และแบบจ าลองปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด 
 
ตารางท่ี 4-13  เปรียบเทียบปริมาณการผลิตแบบจ าลองท่ี 1  

 
ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

 

ปริมาณการผลติทีเ่กดิขึน้จริงใน
เดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 

พ.ศ. 2559 (ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองทีป่ระหยดั

ทีสุ่ด (ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่1 

(ม้วน) 
A 166 157 120 
B 126 130 90 
C 92 110 60 
D 210 165 140 
 

 จากตารางเปรียบเทียบปริมาณการผลิตขา้งตน้ สรุปไดว้า่ปริมาณการผลิตส าหรับสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D มีปริมาณการผลิตนอ้ยกวา่ ปริมาณการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และนอ้ยกวา่ปริมาณการผลิตแบบจ าลองท่ีประหยดัท่ีสุด 
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ตารางท่ี 4-14  เปรียบเทียบปริมาณคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียแบบจ าลองท่ี 1 
 

ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

 

ปริมาณคลงัสินค้ากึง่ส าเร็จรูป
เฉลีย่ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน  

พ.ศ. 2559 (ม้วน) 

ปริมาณคลงัสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูปเฉลีย่

แบบจ าลองทีป่ระหยดั
ทีสุ่ด (ม้วน) 

ปริมาณ
คลงัสินค้า 

กึง่ส าเร็จรูปเฉลีย่
แบบจ าลองที ่1 

(ม้วน) 
A 130 126 96 
B 145 112 78 
C 60 99 54 
D 180 129 109 

ชนิดอ่ืน 102 102 102 
รวม 617 568 439 

 
 จากตารางเปรียบเทียบปริมาณการผลิตขา้งตน้ สรุปไดว้า่ปริมาณการผลิตส าหรับสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D มีปริมาณสินคา้คงคลงัรวม ปริมาณการสินคา้คงคลงัรวม 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และนอ้ยกวา่ปริมาณการผลิตแบบจ าลอง 
ท่ีประหยดัท่ีสุด และมีปริมาณสินคา้คงคลงัรวมนอ้ยกวา่พื้นท่ีคลงัสินคา้ภายในโรงงาน ซ่ึงมีพื้นท่ี 
ในการจดัเก็บไดป้ริมาณ 510 มว้น 
 
ตารางท่ี 4-15  เปรียบเทียบรอบเวลาสินคา้คงคลงัแบบจ าลองท่ี 1 

 
ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

 

รอบเวลาสินค้าคงคลงัทีเ่กดิขึน้
จริงในเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 (สัปดาห์) 

รอบเวลาสินค้าคงคลงั
แบบจ าลองทีป่ระหยดั

ทีสุ่ด (สัปดาห์) 

รอบเวลา 
สินค้าคงคลงั
แบบจ าลองที ่1 

(สัปดาห์) 
เฉล่ีย 1.6 1.8 1.3 

 
 จากตารางเปรียบเทียบรอบเวลาสินคา้คงคลงัขา้งตน้ สรุปไดว้า่รอบเวลาสินคา้คงคลงั
เฉล่ียส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D มีรอบเวลาสินคา้คงคลงัเฉล่ียส าหรับแบบจ าลอง
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ท่ี 1 มีรอบเวลาสินคา้คงคลงัเฉล่ียนอ้ยกวา่ รอบเวลาสินคา้คงคลงัเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และนอ้ยกวา่ปริมาณการผลิตแบบจ าลองท่ีประหยดัท่ีสุด และมีรอบ
เวลาสินคา้คงคลงัเฉล่ียนอ้ยกวา่มาตรฐาน Lead time ของโรงงานซ่ึงรอบเวลาส าหรับสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเท่ากบั 14 วนั หรือ 2 สัปดาห์ 

 
ตารางท่ี 4-16  เปรียบเทียบเวลาน า (Lead time) แบบจ าลองท่ี 1 

 
กระบวนการ Lead time มาตรฐาน  

Lead time 
(วนั) 

เกดิขึน้จริงใน
เดือนมกราคม 

ถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 (วนั) 

แบบจ าลองที่
ประหยดัทีสุ่ด 

(วนั) 

แบบจ าลอง 
ที ่1 
(วนั) 

กระบวนการรับค าสั่งสินคา้ 5 5 5 5 
รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 14 11.2 12.6 9.1 
กระบวนการผลิตสินคา้
ส าเร็จรูป 

6 6 6 6 

กระบวนการจดัเก็บสินคา้ 3 3 3 3 
รวม 28 25.2 26.6 23.1 

 
 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คือ 
1.6 x 7 = 11.2 วนั 
 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปแบบจ าลองท่ีประหยดัท่ีสุด คือ 1.8 x 7 = 12.6 วนั 
 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปแบบจ าลองท่ี 1 คือ 1.3 x 7 = 9.1 วนั 
 จากตารางเปรียบเทียบรอบเวลาสินคา้คงคลงัขา้งตน้ สรุปไดว้า่รอบเวลาสินคา้คงคลงั
เฉล่ียส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D มีรอบเวลาสินคา้คงคลงัเฉล่ียส าหรับแบบจ าลอง
ท่ี 1 ส่งผลใหมี้ Lead time รวมเป็น 23.1 วนั ซ่ึงมีระยะเวลานอ้ยกวา่ Lead time รวมของข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงมีระยะเวลารวมเป็น 25.2 วนั และนอ้ยกวา่ 
แบบจ าลองท่ีประหยดัท่ีสุดซ่ึงระยะเวลารวมเป็น 26.6 วนั และนอ้ยกวา่มาตรฐาน Lead time  
ของโรงงานซ่ึงระยะเวลารวมเป็น 28 วนั 
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ตารางท่ี 4-17  เปรียบเทียบตน้ทุนรวมแบบจ าลองท่ี 1 
 

ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

 

ปริมาณการผลติทีเ่กดิขึน้จริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 

พ.ศ. 2559 (ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองทีป่ระหยดั

ทีสุ่ด (ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่1 

(ม้วน) 
A 81,744 81,671 79,521 
B 85,021 71,069 68,853 
C 50,356 61,728 62,049 
D 97,965 84,444 82,547 
รวม 315,086 298,912 292,970 

 
 จากผลสรุปขอ้มูลของการน าเสนอแบบจ าลองท่ี 1 เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิต 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 (มว้น) และปริมาณการผลิตแบบจ าลอง 
ท่ีประหยดัท่ีสุด (มว้น) ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอในการประชุมกลุ่ม เพื่อท าการสรุปผลจากการประชุมกลุ่ม 
เพื่อน าไปใชส้ าหรับขั้นตอนการวจิยัเชิงปฏิบติัการล าดบัต่อไป 
 

ผลการวจิัยเชิงปฏบิัติการ (Action research) 
สรุปแบบจ าลองที ่1 
1.  การด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการตามแบบจ าลองท่ี 1 

  1.1  ขั้นตอนการวางแผน 
  ฝ่ายวางแผนการผลิตด าเนินวางแผนการผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรท่ีผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ซ่ึงข้ึนตอนการด าเนินการวางแผนการผลิต มีดงัน้ี 
   1.1.1  ใชร้ะบบ SAP เพื่อการออกค าสั่งการผลิต 
   1.1.2  ใชร้ะบบ Quintiq เพื่อการวางแผนการผลิตตามล าดบังาน 
   1.1.3  ส่งอีเมลเ์พื่อแจกแจงรายละเอียดใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ใหท้ราบแผนการผลิต ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ฝ่ายซ่อมบ ารุง ฝ่ายตรวจสอบ
คุณภาพ ฝ่ายซ่อมบ ารุงเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ตามค าสั่งการวางแผนการผลิต 
   1.1.4  ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เตรียมวตัถุดิบตามค าสั่งการวางแผนการผลิตและ
จ่ายวตัถุดิบตามเอกสารเบิกวตัถุดิบจากฝ่ายผลิต 
  1.2  ขั้นตอนการปฏิบติั 
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   1.2.1  ฝ่ายผลิตด าเนินการผลิตตามค าสั่งการผลิต ดว้ยจ านวนท่ีครบถว้น  
   1.2.2  ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ตามขั้นตอนกระบวนการท่ีไดเ้ขียนไวใ้นล าดบังานการตรวจสอบคุณภาพ (Procedure) 
   1.2.3  ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปน าสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเขา้เก็บในคลงัสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปตามรูปแบบการวางแผนการจดัเก็บ 
   1.2.4  ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ไม่มีปัญหา  
มีเอกสารระบุชนิดสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปตามปกติ ไม่มีบ่งช้ีอะไรเป็นพิเศษ และสามารถจ่ายงานได้
ตามปกติตาม FIFO 
   1.2.5  ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้พบปัญหา  
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพจะติดสติกเกอร์สีแดง พร้อมระบุปัญหาในเอกสารแบบทา้ยมว้นงาน และ  
ท าการบล็อคในระบบ SAP ในกรณีท่ีตอ้งจ่ายงานตอ้งไดรั้บความเห็นชอบจากฝ่ายคุณภาพก่อน  
และฝ่ายคุณภาพจะด าเนินการปลดบล็อคในระบบ SAP ก่อนฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจ่ายงาน 
   1.2.6  การปิดค าสั่งการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เม่ือฝ่ายผลิตไดท้  าการผลิตสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเสร็จส้ินแลว้จะท าการจบค าสั่งการผลิตออเดอร์นั้น ๆ ในระบบ ฝ่ายวางแผนการผลิต
จะตอ้งเขา้ไปตรวจสอบความถูกตอ้งในระบบ SAP และด าเนินการปิดออเดอร์ในระบบใหเ้รียบร้อย
การปล่อยงานส าหรับการวางแผนการผลิตตามแบบจ าลอง 
  1.3  ขั้นตอนการตรวจสอบผลการทดสอบ 
  ผูว้จิยัน าผลท่ีไดจ้ากระบบ SAP จากการทดสอบแบบจ าลองท่ี 1 สรุปผลการด าเนิน 
การทดสอบออกมาในรูปแบบตารางเปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และแบบจ าลองท่ีประหยดัวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลองท่ี 1 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-18  ผลสรุปการผลิตโดยรวมแบบจ าลองท่ี 1 
 
ผลการวจัิยเชิงปฏิบัติการ เกดิขึน้จริงในเดือนมกราคม

ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
แบบจ าลอง 
ทีป่ระหยดั 

แบบจ าลอง 
ที ่1 

ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร (EFF) 

ร้อยละ 77 ร้อยละ 85 ร้อยละ 76 

ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวม
ของเคร่ืองจกัร (OEE) 

ร้อยละ 61 ร้อยละ 79 ร้อยละ 76 

ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต ร้อยละ 1.36 ร้อยละ 0.95 ร้อยละ 0.59 
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  จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการแบบจ าลองท่ี 1 สามารถสรุปได ้ดงัน้ี 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 1 คิดเป็นร้อยละ 76 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ 
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 85 และนอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 77 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 1 คิดเป็นร้อยละ 76 ซ่ึงมีค่า 
นอ้ยกวา่ แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 79 แต่มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 61 
  ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตแบบจ าลองท่ี 1 คิดเป็นร้อยละ 0.59 มีค่านอ้ยกวา่
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 0.95 นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงไดผ้ลคือ ร้อยละ 1.36 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 1 สมาชิกมีความเห็นชอบเพิ่มปริมาณการผลิต 
ดว้ยปริมาณท่ีเหมาะสม โดยมีเง่ือนไขวา่ระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั รอบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
คงคลงัรายสัปดาห์ และตน้ทุนการผลิตรวมกบัตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัจะตอ้งไม่เกิน 
จากค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 
ตารางท่ี 4-19  เปรียบเทียบเป้าหมายกบัผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 1 
  

รายละเอยีดเกีย่วกบัเป้าหมาย ตัวเลขเป้าหมาย ผลแบบจ าลองที ่1 
ระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัรวม (มว้น) 510 439 
ตน้ทุนรวม (บาท) 298,912 292,970 
ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (ร้อยละ) ร้อยละ 85 ร้อยละ 76 
ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร (ร้อยละ) ร้อยละ 79 ร้อยละ 76 
ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต (ร้อยละ) ร้อยละ 0.95 ร้อยละ 0.59 
ค่าเฉล่ียระยะเวลาน า (สัปดาห์) 2 1.3 

 
  ผล การประชุมกลุ่ม (Focus group) 
  1.4  วเิคราะห์ผลการทดสอบ 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 1 ขา้งตน้ ผูว้จิยัไดน้ าผลท่ีไดส้รุปในรูปแบบ 
ของการเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้และน าเสนอในการประชุมกลุ่มเพื่อวเิคราะห์ผล 
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การทดสอบ เพื่อการหาแบบจ าลองท่ี 2 ต่อไป โดยการใชแ้บบสัมภาษณ์ซ่ึงสามารถสรุปผล 
การประชุมกลุ่มไดด้งัน้ี 
   1.4.1  ตอนท่ี 5 แนวค าถามเก่ียวกบัการผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการการออกแบบ 
การวางแผน การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
    ค  าถามท่ี 1.4.1.1  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับ 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
    RP1 กล่าววา่ จากการเปรียบเทียบแสดงผลประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และ 
ของเสียจากการผลิตขา้งตน้แสดงวา่การออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับแบบจ าลองท่ี 1  
มีประสิทธิภาพค่อนขา้งดีข้ึนมาก แต่การเก็บขอ้มูลระยะสั้นไป อาจจะยงัไม่สะทอ้นผลท่ีแทจ้ริง 
    RP2 กล่าววา่ ผลการทดสอบออกมาค่อนขา้งดี แต่อตัราการหมุนเวยีนสินคา้ 
คงคลงัต ่าไป น่าจะปรับเพิ่มขนาดข้ึนกวา่น้ี 
    RP3 กล่าววา่ ผลการทดสอบออกมาดีมาก และการหมุนเวยีนของสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปทั้ง 4 ชนิด เร็วข้ึน แต่ผลการทดสอบมีระยะเวลาสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการอยา่งนอ้ย  
3 เดือน 
    RP4 กล่าววา่ ผลการทดสอบออกมาค่อนขา้งดีมากเม่ือเทียบกบัผลด าเนินการ
จริงท่ีเกิดข้ึนจากการวจิยัเอกสาร แต่ผลการทดสอบมีระยะเวลาสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการ 
อยา่งนอ้ย 6 เดือน 
    ค  าถามท่ี 1.4.1.2  จากผลการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปท่ีดงักล่าว ท่านคิดวา่จะสามารถปรับปรุงการออกแบบวางแผนการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพไดสู้งสุด ไดอี้กหรือไม่ อยา่งไร  
    RP1 กล่าววา่ น่าจะปรับปรุงไดอี้ก เน่ืองจากผลของประสิทธิภาพออกมา
ค่อนขา้งดี 
    RP2 กล่าววา่ น่าจะปรับปรุงไดอี้ก เน่ืองจากตอ้งหาผลท่ีดีท่ีสุดส าหรับการน าไป
ทดสอบจริงควรจะปรับปรุงอีก  
    RP3 กล่าววา่ ตอ้งปรับปรุงอีก เพื่อใหไ้ดผ้ลทดสอบท่ีดีท่ีสุดส าหรับการน าไปใช้
งานจริง  
    RP4 กล่าววา่ ปรับปรุงไดอี้ก แต่ควรจะปรับขนาดเพิ่มข้ึนเน่ืองจากน่าจะไม่ส่งผล
ต่อประสิทธิภาพการผลิต เพราะปริมาณสินคา้คงคลงัค่อนขา้งต ่า และตน้ทุนรวมไม่ต่างจากเป้าหมาย 
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    ค  าถามท่ี 1.4.1.3  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับ 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปทั้งหมด ท่านเห็นดว้ยหรือไม่วา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
เหมาะสมในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน 
    RP1 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่น่าจะปรับขนาดเพิ่มข้ึนเพราะรอบสินคา้คงคลงั 
ค่อนขา้งต ่า และจากผลการทดสอบจะเห็นไดว้า่ ผลจากการผลิตค่อนขา้งดี อาจจะปรับเพิ่มปริมาณ
การผลิตอีกไดเ้พื่อใหท้ราบวา่จุดท่ีดีท่ีสุดส าหรับการผลิตตอ้งมีปริมาณเท่าไร 
    RP2 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่น่าจะปรับขนาดเพิ่มข้ึนเพราะรอบสินคา้คงคลงั 
ค่อนขา้งต ่า 
    RP3 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่น่าจะปรับขนาดเพิ่มข้ึนเพราะรอบสินคา้คงคลงั 
ค่อนขา้งต ่า อาจจะส่งผลใหเ้กิดการขาดแคลนส าหรับการผลิตล าดบัถดัไป 

    RP4 กล่าววา่ เห็นดว้ย แต่น่าจะปรับขนาดเพิ่มข้ึนเพราะรอบสินคา้คงคลงั 
ค่อนขา้งต ่า มีความเส่ียงท่ีจะไม่เพียงพอ 
   1.4.2  ตอนท่ี 6 ขอ้เสนอแนะและความคิดเห็นเพิ่มเติมส าหรับผูร่้วมประชุมกลุ่ม 

   RP1 กล่าววา่ ระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะท าการทดสอบ 
แต่ละแบบจ าลองรอบละ 1 เดือน เพื่อใหท้ราบผลของปริมาณการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีแทจ้ริง 
   RP2 กล่าววา่ ระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป เห็นดว้ยกบั RP1  
   RP3 กล่าววา่ ระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป การน าผลจากแบบจ าลองไป
ประเมินตอ้งถูกควบคุมปัจจยัเป็นอยา่งดี 
   RP4 กล่าววา่ ระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป 
 จากผลการประชุมสรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลองท่ี  1 สามารถสรุป
ประเด็นส าคญัได ้ดงัน้ี 
 1.  ตน้ทุนรวมมีมูลค่าไม่แตกต่างจากเป้าหมาย ควรจะปรับปริมาณการผลิตส าหรับ
แบบจ าลองท่ี 2 ใหมี้ตน้ทุนรวมต ่ากวา่เป้าหมายแบบชดัเจน 
 2.  ระดบัสินคา้คงคลงัค่อนขา้งต ่าสมาชิกมีความเห็นชอบใหป้รับใหมี้ปริมาณเพิ่มข้ึน 
เพื่อหลีกเล่ียงความเส่ียงปัญหาสินคา้คงคลงัขาดแคลนเน่ืองจากผลจากการพยากรณ์ยอดขายมีค่า
ความถูกตอ้งเพียง ร้อยละ 52 
 3.  ผลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมออกมาต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนด สมาชิกมีความเห็นชอบ
ควรจะเพิ่มปริมาณการผลิตในแบบจ าลองท่ี 2 เพื่อใหป้ระสิทธิภาพการผลิตโดยรวมมีค่าใกลเ้คียงกบั
เป้าหมายหรือดีกวา่ท่ีเป้าหมายก าหนด 
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 จากขอ้สรุปและวเิคราะห์ผลจากสมาชิกเบ้ืองตน้ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอแบบจ าลองท่ี 2 
ใหมี้รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัและปริมาณการผลิตจากการจ าลองความแปรผนัเฉล่ียของ 
การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ร้อยละ 25 ดงัแสดงผลในตารางท่ี 4-10 คือ 
 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 125 มว้น 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B  95 มว้น 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C  69 มว้น 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 158 มว้น 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 1.3 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 1.4 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 1.4 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 1.4 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียเท่ากบั 1.4  สัปดาห์ 
 ทางสมาชิกไดเ้ห็นชอบร่วมกนัวา่ควรจะปรับปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
แต่ละชนิดใหเ้ป็นจ านวนเตม็เพื่อง่ายต่อการเก็บขอ้มูลแต่ยงัคงระดบัรอบระยะเวลาสินคา้คงคลงั
เฉล่ียเป็น 1.4 สัปดาห์ และปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปทั้งส่ีชนิดมีปริมาณใกลเ้คียง 
กบัการจ าลองดา้นบนมีปริมาณ 447 มว้น 
 สรุปแบบจ าลองที ่2 
 จากการท าแบบจ าลอง 2 เพื่อไปทดสอบจริงในการวจิยัเชิงปฏิบติัการ ผูว้จิยัไดป้รับ
ปริมาณการผลิตส าหรับแบบจ าลองท่ี 2 ใหเ้ป็นเลขจ านวนเตม็ตามความเห็นชอบของสมาชิก  
แต่ยงัคงสัดส่วนปริมาณการผลิตใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนักบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงและแบบจ าลอง
ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีตอ้งมีปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัรวมไม่เกิน
ปริมาณในการจดัเก็บในพื้นท่ีคลงัสินคา้ภายในโรงงานคือ ไม่เกิน 510 มว้น และมีรอบสินคา้คงคลงั
รวมไม่เกินเกณฑม์าตรฐานท่ีโรงงานตั้งไวคื้อ 2 สัปดาห์ และตอ้งมีตน้ทุนรวมต ่ากวา่ตน้ทุนรวม 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-20  แบบจ าลองท่ี 2 
 

ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 
แบบจ าลอง

ที่ 2 

ปริมาณ
การใช้
เฉลีย่
ราย

สัปดาห์ 
(ม้วน) 

ปริมาณ
การผลติ 
(ม้วน) 

สัดส่วน
ปริมาณ
การผลติ
เมือ่เทียบ

กบั 
ยอดรวม 

ระดบั
สินค้า
คงคลงั
สูงสุด 
(ม้วน) 

รอบ
สินค้า 
คงคลงั 

(สัปดาห์) 

ต้นทุน
การผลติ 
(บาท) 

ต้นทุน
สินค้า
คงคลงั 
(บาท) 

ต้นทุน
รวม 

(บาท) 

A 98 130 ร้อยละ 
30 

104 1.3 37,980 41,573 79,554 

B 68 100 ร้อยละ 
23 

86 1.5 34,047 34,469 68,516 

C 48 70 ร้อยละ 
16 

63 1.5 34,639 25,243 59,882 

D 109 140 ร้อยละ 
32 

109 1.3 38,947 43,600 82,547 

 323   362 1.4 145,614 144,886 290,499 
 
 ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังเท่ากบั 50,254 บาท 
 ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปต่อมว้น  ต่อสัปดาห์ เท่ากบั 400 บาท 
 อตัราการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์ 490 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดเกิดจาก ในหน่ึงสัปดาห์มีการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปไปปริมาณ 
ก่ีสัปดาห์ และในสัปดาห์ท่ีเหลือสูงสุดหากมีการผลิตเขา้มาเพิ่มเติมจะพบวา่มีระดบัสินคา้คงคลงั
สูงสุดเป็นเท่าใด 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด เท่ากบั ปริมาณการผลิตรายสัปดาห์  x (1 - (ปริมาณการใชง้าน
รายสัปดาห์ส าหรับสินคา้ชนิดนั้น ๆ ÷ ปริมาณรวมการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์) แทนค่า
สูตรดงัน้ี 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 130 x (1 - (98 ÷ 490) = 104 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 100 x (1 - (68 ÷ 490) = 86 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 70 x (1 - (48 ÷ 490) = 63 มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 140 x (1 - (109 ÷ 490) = 109 มว้น 
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 ซ่ึงส่งผลใหมี้ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น 362 มว้น และเม่ือรวมกบัสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปชนิดอ่ืน ๆ อีก 102 มว้น ท าใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น 468 มว้น ซ่ึงเกิน
ปริมาณการจดัเก็บพื้นท่ีคลงัสินคา้ในโรงงาน  
 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 1.4 สัปดาห์ รอบเวลาสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิต
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  A 130÷98 = 1.3 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  B 100÷68 = 1.5 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  C 70÷48 = 1.5 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  D 140÷109 = 1.3 สัปดาห์ 
 ตน้ทุนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 145,614 บาท ตน้ทุน 
การผลิต จากสูตร (ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิตสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)) × ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง (บาท) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A (98 ÷ 130) x 50,254  = 37,980 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B (68 ÷ 100) x 50,254  = 34,047 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C (48 ÷ 70) x 50,254  = 34,639 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D (109 ÷ 140) x 50,254  = 38,947 บาท 
 ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 144,886 บาท 
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)  
x ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั (บาท) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A 104 x 400  = 41,573 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B 86 x 400  = 34,469 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C 63 x 400 = 25,243 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D 109 x 400  = 43,600 บาท 
 รวมตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย  
290,499 บาท 
 จากแบบจ าลองท่ี 2 ขา้งตน้ ผูว้จิยัไดน้ าเสนอแก่ผูร่้วมประชุมกลุ่มเพื่อด าเนินการวจิยั 
เชิงปฏิบติัการต่อไปดงัน้ี การเปรียบเทียบแบบจ าลองท่ี 2 กบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และแบบจ าลองปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด และแบบจ าลองท่ี 1 
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ตารางท่ี 4-21  เปรียบเทียบปริมาณการผลิตแบบจ าลองท่ี 2 
 
ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

 

ปริมาณการผลติ 
ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน

มกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 (ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลอง 

ทีป่ระหยดัทีสุ่ด 
(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่1 

(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่2 

(ม้วน) 

A 166 157 120 130 
B 126 130 90 100 
C 92 110 60 70 
D 210 165 140 140 

 
ตารางท่ี 4-22  เปรียบเทียบปริมาณคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียแบบจ าลองท่ี 2 

 
ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

 

ปริมาณการผลติ 
ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน

มกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 (ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที่
ประหยดัทีสุ่ด 

(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่1 

(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่2 

(ม้วน) 

A 130 126 96 104 
B 145 112 78 86 
C 60 99 54 63 
D 180 129 109 109 

ชนิดอ่ืน 102 102 102 102 
รวม 617 568 439 464 

 

ตารางท่ี 4-23  เปรียบเทียบรอบเวลาสินคา้คงคลงัแบบจ าลองท่ี 2 
 

ชนิดสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

 

รอบเวลาสินค้าคงคลงัที่
เกดิขึน้จริงในเดอืน

มกราคมถึงเดอืนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 (สัปดาห์) 

รอบเวลาสินค้าคง
คลงัแบบจ าลองที่
ประหยดัที่สุด 

(สัปดาห์) 

รอบเวลา 
สินค้าคงคลงั
แบบจ าลองที่ 1 

(สัปดาห์) 

รอบเวลา 
สินค้าคงคลงั 
แบบจ าลองที่ 2 

(สัปดาห์) 
เฉล่ีย 1.6 1.8 1.3 1.4 
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ตารางท่ี 4-24  เปรียบเทียบเวลาน า (Lead time) แบบจ าลองท่ี 2 
 

กระบวนการ 
Lead time 

มาตรฐาน 
Lead time 

(วนั) 

เกดิขึน้จริงในเดือน
มกราคม ถึงเดือน

กนัยายน  
พ.ศ. 2559 (วนั) 

แบบจ าลอง
ทีป่ระหยดั
ทีสุ่ด (วนั) 

แบบจ าลอง
ที ่1 
(วนั) 

แบบจ าลอง
ที ่2 
(วนั) 

กระบวนการ 
รับค าสั่งสินคา้ 

5 5 5 5 5 

รอบเวลาสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูป 

14 11.2 12.6 9.1 9.8 

กระบวนการผลิต
สินคา้ส าเร็จรูป 

6 6 6 6 6 

กระบวนการ
จดัเก็บสินคา้ 

3 3 3 3 3 

รวม 28 25.2 26.6 23.1 23.9 
 
ตารางท่ี 4-25  เปรียบเทียบตน้ทุนรวมแบบจ าลองท่ี 2 
 

ชนิด
สินค้า 

 

ปริมาณการผลติ 
ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน
มกราคมถึงเดือน

กนัยายน พ.ศ. 2559 
(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลอง 

ทีป่ระหยดัทีสุ่ด
(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่1 

(ม้วน) 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลองที ่2 

(ม้วน) 

A 81,744 81,671 79,521 79,554 
B 85,021 71,069 68,853 68,516 
C 50,356 61,728 62,049 59,882 
D 97,965 84,444 82,547 82,547 
รวม 315,086 298,912 292,970 290,499 
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 จากผลสรุปขอ้มูลของการน าเสนอแบบจ าลองท่ี 2 เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิต 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 (มว้น) และปริมาณการผลิตแบบจ าลอง 
ท่ีประหยดัท่ีสุด (มว้น) และแบบจ าลองท่ี 2 ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอในการประชุมกลุ่ม เพื่อสรุปผล
จากการประชุมกลุ่ม เพื่อน าไปใชส้ าหรับขั้นตอนการวจิยัเชิงปฏิบติัการล าดบัต่อไป 
 2.  การด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการตามแบบจ าลองท่ี 2 
  2.1  ขั้นตอนการวางแผน 
  ฝ่ายวางแผนการผลิตด าเนินวางแผนการผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรท่ีผลิตสินคา้  
ก่ึงส าเร็จรูป ซ่ึงข้ึนตอนการด าเนินการวางแผนการผลิต ดงัน้ี 
   2.1.1  ใชร้ะบบ SAP เพื่อการออกค าสั่งการผลิต 
   2.1.2  ใชร้ะบบ Quintiq เพื่อการวางแผนการผลิตตามล าดบังาน 
   2.1.3  ส่งอีเมลเ์พื่อแจกแจงรายละเอียดใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิต 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปใหท้ราบแผนการผลิต ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ฝ่ายซ่อมบ ารุงเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ตามค าสั่งการวางแผนการผลิต 
   2.1.4  ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เตรียมวตัถุดิบตามค าสั่งการวางแผนการผลิต 
และจ่ายวตัถุดิบตามเอกสารเบิกวตัถุดิบจากฝ่ายผลิต 
  2.2  ขั้นตอนการปฏิบติั 
   2.2.1  ฝ่ายผลิตด าเนินการผลิตตามค าสั่งการผลิต ดว้ยจ านวนท่ีครบถว้น  
   2.2.2  ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ตามขั้นตอนกระบวนการท่ีไดเ้ขียนไวใ้นล าดบังานการตรวจสอบคุณภาพ (Procedure) 
   2.2.3  ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปน าสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเขา้เก็บในคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ตามรูปแบบการวางแผนการจดัเก็บ 
   2.2.4  ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ไม่มีปัญหา  
มีเอกสารระบุชนิดสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปตามปกติ ไม่มีบ่งช้ีอะไรเป็นพิเศษ และสามารถจ่ายงาน 
ไดต้ามปกติตาม FIFO 
   2.2.5  ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้พบปัญหา  
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพจะติดสติกเกอร์สีแดง พร้อมระบุปัญหาในเอกสารแบบทา้ยมว้นงาน  
และท าการบล็อคในระบบ SAP ในกรณีท่ีตอ้งจ่ายงานตอ้งไดรั้บความเห็นชอบจากฝ่ายคุณภาพก่อน 
และฝ่ายคุณภาพจะด าเนินการปลดบล็อคในระบบ SAP ก่อนฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจ่ายงาน 
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   2.2.6  การปิดค าสั่งการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เม่ือฝ่ายผลิตไดท้  าการผลิตสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปเสร็จส้ินแลว้จะท าการจบค าสั่งการผลิตออเดอร์นั้น ๆ ในระบบ ฝ่ายวางแผนการผลิต
จะตอ้งเขา้ไปตรวจสอบความถูกตอ้งในระบบ SAP และด าเนินการปิดออเดอร์ในระบบใหเ้รียบร้อย 
  การปล่อยงานส าหรับการวางแผนการผลิตตามแบบจ าลอง 
  2.3  ขั้นตอนการตรวจสอบผลการทดสอบ 
  ผูว้จิยัน าผลท่ีไดจ้ากระบบ SAP จากการทดสอบแบบจ าลองท่ี 2 สรุปผลการด าเนินการ
ทดสอบออกมาในรูปแบบตารางเปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และแบบจ าลองท่ีประหยดัวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลองท่ี 2 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-26  ผลสรุปการผลิตโดยรวมแบบจ าลองท่ี 2 
 
ผลการวจัิยเชิงปฏิบัติการ 

 
ปริมาณการผลติ 

ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน
มกราคมถึงเดือน

กนัยายน พ.ศ. 2559 

ปริมาณการผลติ
แบบจ าลอง 

ทีป่ระหยดัทีสุ่ด 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง 

ที ่1 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง 

ที ่2 
ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร (EFF) 

ร้อยละ 77 ร้อยละ 85 ร้อยละ 76 ร้อยละ 88 

ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) 

ร้อยละ 61 ร้อยละ 79 ร้อยละ 76 ร้อยละ 90 

ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต ร้อยละ 1.36 ร้อยละ 0.95 ร้อยละ 0.59 ร้อยละ 0.43 
 
  จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการแบบจ าลองท่ี 2 สามารถสรุปได ้ดงัน้ี 
  แบบจ าลองท่ี 2 ส่งผลใหเ้กิด Lead time เป็น1.4 สัปดาห์ ซ่ึงหมายความวา่ แบบจ าลอง
ท่ี ท าใหเ้กิด Lead time สั้นลงเม่ือเทียบกบั ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 ซ่ึงมี Lead time เป็น1.6 สัปดาห์ และสั้นลงเม่ือเทียบกบัแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดั ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.7 สัปดาห์ แต่มากกวา่เม่ือเทียบกบัแบบจ าลองท่ี 1 ซ่ึงมี Lead time 
เป็น 1.3 สัปดาห์ 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เท่ากบัร้อยละ 88 ซ่ึงมีค่ามากกวา่ 
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุดเท่ากบัร้อยละ 85 มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เท่ากบัร้อยละ 77 และมากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 เท่ากบัร้อยละ 76 
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  ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เท่ากบั ร้อยละ 90 ซ่ึงมีค่า
มากกวา่ แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุดเท่ากบัร้อยละ 79 มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เท่ากบัร้อยละ 73 และมากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 เท่ากบั  
ร้อยละ 76 
  ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตแบบจ าลองท่ี 2 มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 0.43 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 0.95 นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 1.36 และนอ้ยกวา่แบบจ าลองท่ี 1 เท่ากบั 
ร้อยละ 0.59 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 2 สมาชิกมีความเห็นโดยรวมวา่การเพิ่มปริมาณ 
การผลิตส่งผลใหป้ระสิทธิเคร่ืองจกัร ประสิทธิผลเคร่ืองจกัร และของเสียจากการผลิต เป็นผล 
ท่ีดีกวา่เม่ือเทียบกบัแบบจ าลองท่ี 1 ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
และแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ดงันั้น ทางสมาชิกจึงมีคามเห็นชอบใหผู้ว้จิยั
เสนอแบบจ าลองท่ี 3 ดว้ยการเพิ่มปริมาณการผลิตดว้ยปริมาณท่ีเหมาะสม โดยมีเง่ือนไขวา่ระดบั
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั รอบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัรายสัปดาห์ และตน้ทุนการผลิตรวมกบั
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัจะตอ้งไม่เกินจากค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 
 
ตารางท่ี 4-27  เปรียบเทียบเป้าหมายกบัผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 2 
 

รายละเอยีดเกีย่วกบัเป้าหมาย ตัวเลขเป้าหมาย ผลแบบจ าลอง
ที ่1 

ผลแบบจ าลอง
ที ่2 

ระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัรวม 
(มว้น) 

510 439 464 

ตน้ทุนรวม (บาท) 298,912 292,970 290,499 
ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (ร้อยละ) ร้อยละ 85 ร้อยละ 76 ร้อยละ 88 
ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร (ร้อยละ) ร้อยละ 79 ร้อยละ 76 ร้อยละ 90 
ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต (ร้อยละ) ร้อยละ 0.95 ร้อยละ 0.59 ร้อยละ 0.43 
ค่าเฉล่ียระยะเวลาน า (สัปดาห์) 2 1.3 1.4 
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  ผล การประชุมกลุ่ม (Focus group) 
  2.4  วเิคราะห์ผลการทดสอบ 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 2 ขา้งตน้ ผูว้จิยัไดน้ าผลท่ีไดส้รุปในรูปแบบของ 
การเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้และน าเสนอในการประชุมกลุ่ม เพื่อวเิคราะห์ผล 
การทดสอบ เพื่อการหาแบบจ าลองท่ี 3 ต่อไป โดยการใชแ้บบสัมภาษณ์ซ่ึงสามารถสรุปผล 
การประชุมกลุ่มได ้ดงัน้ี 
  จากแบบสัมภาษณ์ท่ีเช่ือมโยงในขั้นตอนการทดสอบแบบจ าลอง 
  ตอน ท่ี 5 แนวค าถามเก่ียวกบัการผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการการออกแบบการวางแผน 
การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
   ค  าถามท่ี 2.4.1  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูป ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
   RP1 กล่าววา่ จากการเปรียบเทียบแสดงผลประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และของเสีย
จากการผลิตขา้งตน้แสดงวา่การออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับแบบจ าลองท่ี 2 แสดงวา่ 
การเพิ่มปริมาณการผลิตส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 
   RP2 กล่าววา่ ผลการทดสอบออกมาดีข้ึน แสดงวา่การปรับปริมาณเพิ่มข้ึนส่งผล 
ต่อประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม แต่คงตอ้งทดสอบต่อเน่ืองอยา่งต ่า 3 เดือน 
   RP3 กล่าววา่ ผลการทดสอบออกมาดี และการหมุนเวยีนของสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ทั้ง 4 ชนิด ยงัคงเร็วข้ึน แต่ผลการทดสอบมีระยะเวลาสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการอยา่งนอ้ย 3 เดือน 
   RP4 กล่าววา่ ผลการทดสอบออกมาค่อนขา้งดี แต่ผลการทดสอบมีระยะเวลา 
สั้นเกินไป ควรจะด าเนินการอยา่งนอ้ย 6 เดือน 
   ค  าถามท่ี 2.4.2  จากผลการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ท่ีดงักล่าว ท่านคิดวา่จะสามารถปรับปรุงการออกแบบวางแผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพไดสู้งสุด
ไดอี้กหรือไม่อยา่งไร  
   RP1 กล่าววา่ อาจจะลองปรับเพิ่มปริมาณข้ึนอีกเพื่อใหเ้ห็นภาพรวมประสิทธิภาพ
ทั้งหมดโดยเฉพาะ ตน้ทุนรวม 
   RP2 กล่าววา่ ผลจากการผลิตยงัอยูใ่นระดบัเป้าหมาย เพื่อใหท้ราบจุดท่ีดีท่ีสุด 
จริง ๆ ควรปรับปรุงอีก 
   RP3 กล่าววา่ น่าจะปรับปรุงไดอี้ก เพราะผลจากการทดสอบแบบจ าลองท่ี 2  
ยงัไม่สามารถสรุปไดว้า่ดีท่ีสุดแลว้หรือยงั ควรจะปรับปรุงปรับปริมาณข้ึนอีกเพื่อใหเ้ห็น
ผลเปรียบเทียบท่ีชดัเจนยิง่ข้ึน 
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   RP4 กล่าววา่ ปรับปรุงไดอี้ก แต่ควรจะปรับขนาดเพิ่มข้ึนเน่ืองจากน่าจะไม่ส่งผล
ต่อประสิทธิภาพการผลิต เพราะปริมาณสินคา้คงคลงัค่อนขา้งต ่า และตน้ทุนรวมยงัไม่ต่างจาก
เป้าหมายมาก 
   ค  าถามท่ี 2.4.3  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปทั้งหมด ท่านเห็นดว้ยหรือไม่วา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด เหมาะสม 
ในการด าเนิน การวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน 
   RP1 กล่าววา่ เห็นดว้ยเป็นอยา่งยิง่ เน่ืองจากการออกแบบท่ีเหมาะสมท าให้ 
ทุกกิจกรรมท่ีเกิดจากการผลิตเกิดประสิทธิภาพไดจ้ริง และยงัมีตน้ทุนท่ีสอดคลอ้งกนัดว้ย 
   RP2 กล่าววา่ เห็นดว้ยมาก ดงัท่ีไดเ้ห็นผลจากการทดสอบ 
   RP3 กล่าววา่ เห็นดว้ย เพราะจากการทดสอบ ท าใหท้ราบวา่การปรับปริมาณ 
การผลิตส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิตและตน้ทุนต่าง ๆ ดงักล่าวโดยตรง แต่ตอ้งหาจุด 
ท่ีเหมาะสมท่ีสุดใหเ้จอ 
   RP4 กล่าววา่ เห็นดว้ยมาก เน่ืองจากผลการทดสอบค่อนขา้งจะสอดคลอ้งกบัทฤษฎี
ท่ีไดท้  าการศึกษาก่อนหนา้น้ี วา่การปรับปริมาณการผลิตใหต้ ่าลงจะส่งผลใหต้น้ทุนการจดัเก็บลดลง
ไปในทิศทางเดียวกนั แต่ตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนจึงตอ้งหาปริมาณท่ีเหมาะสมท่ีสุด เพื่อน าไปใช้
ปฏิบติังานจริงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพต่อไป 
 จากผลการประชุมสรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลองท่ี  2 สามารถสรุป
ประเด็นส าคญั และไดด้งัน้ี 
 1.  ตน้ทุนรวมมีมูลค่าไม่แตกต่างจากเป้าหมาย ควรจะปรับปริมาณการผลิตส าหรับ
แบบจ าลองท่ี 2 ใหมี้ตน้ทุนรวมต ่ากวา่เป้าหมายแบบชดัเจน 
 2.  ระดบัสินคา้คงคลงัค่อนขา้งต ่าสมาชิกมีความเห็นชอบใหป้รับใหมี้ปริมาณเพิ่มข้ึน 
เพื่อหลีกเล่ียงความเส่ียงปัญหาสินคา้คงคลงัขาดแคลนเน่ืองจากผลจากการพยากรณ์ยอดขาย 
มีค่าความถูกตอ้งเพียง ร้อยละ 52 
 3.  ผลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมออกมาต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนด สมาชิกเห็นชอบ
ควรจะเพิ่มปริมาณการผลิตในแบบจ าลองท่ี 2 เพื่อใหป้ระสิทธิภาพการผลิตโดยรวมมีค่าใกลเ้คียงกบั
เป้าหมายหรือดีกวา่ท่ีเป้าหมายก าหนด 
 จากขอ้สรุปและวเิคราะห์ผลจากสมาชิกเบ้ืองตน้ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอแบบจ าลองท่ี 3 
ใหมี้รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัและปริมาณการผลิตจากการจ าลองความแปรผนัเฉล่ียของการจดัเก็บ
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ร้อยละ 20 
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 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 133 มว้น 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 101 มว้น 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 74 มว้น 
 ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 168 มว้น 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 1.3 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 1.4 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 1.5 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 1.5 สัปดาห์ 
 รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียเท่ากบั 1.5  สัปดาห์ 
 ทางสมาชิกไดเ้ห็นชอบร่วมกนัวา่ควรจะปรับปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
แต่ละชนิดใหเ้ป็นจ านวนเตม็เพื่อง่ายต่อการเก็บขอ้มูลแต่ยงัคงระดบัรอบระยะเวลาสินคา้คงคลงั
เฉล่ียเป็น 1.5 สัปดาห์ และปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปทั้งส่ีชนิดมีปริมาณใกลเ้คียงกบั 
การจ าลองดา้นบนมีปริมาณ 476 มว้น  
 สรุปแบบจ าลองที ่3 
 จากการท าแบบจ าลองไปทดสอบจริงในการวจิยัเชิงปฏิบติัการ ผูว้จิยัไดป้รับปริมาณ 
การผลิตส าหรับแบบจ าลองท่ี 3 ใหเ้ป็นเลขจ านวนเตม็ตามความเห็นชอบของสมาชิก แต่ยงัคง
สัดส่วนปริมาณการผลิตใหเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนักบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงและแบบจ าลองปริมาณ
การผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ภายใตเ้ง่ือนไขท่ีตอ้งมีปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัรวมไม่เกินปริมาณ
ในการจดัเก็บในพื้นท่ีคลงัสินคา้ภายในโรงงานคือไม่เกิน 510 มว้น และมีรอบสินคา้คงคลงัรวม 
ไม่เกินเกณฑม์าตรฐานท่ีโรงงานตั้งไวคื้อ 2 สัปดาห์ และตอ้งมีตน้ทุนรวมต ่ากวา่ตน้ทุนรวมท่ีเกิดข้ึน
จริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-28  แบบจ าลองท่ี 3 
 
ชนิดสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 
แบบจ าลอง

ที ่3 

ปริมาณการ
ใช้เฉลีย่ 

รายสัปดาห์ 
(ม้วน) 

ปริมาณ
การ
ผลติ 

(ม้วน) 

สัดส่วน
ปริมาณ 
การผลติ 

เมือ่เทยีบกบั 
ยอดรวม 

ระดบั
สินค้า
คงคลงั
สูงสุด
(ม้วน) 

รอบ
สินค้า 
คงคลงั

(สัปดาห์) 

ต้นทุน
การผลติ
(บาท) 

ต้นทุน
สินค้า 
คงคลงั
(บาท) 

ต้นทุน
รวม

(บาท) 

A 98 140 ร้อยละ 30 112 1.4 35,267 44,771 80,039 
B 68 110 ร้อยละ 23 95 1.6 30,952 37,916 68,868 
C 48 90 ร้อยละ 19 81 1.9 26,942 32,455 59,397 
D 109 130 ร้อยละ 28 101 1.2 41,943 40,486 82,428 
 323   389 1.5 135,104 155,629 290,732 

 

 ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ังเท่ากบั 50,254 บาท 
 ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปต่อมว้น  ต่อสัปดาห์ เท่ากบั      400 บาท 
 อตัราการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์      490  มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดเกิดจาก ในหน่ึงสัปดาห์มีการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปไปปริมาณ 
ก่ีสัปดาห์ และในสัปดาห์ท่ีเหลือสูงสุดหากมีการผลิตเขา้มาเพิ่มเติมจะพบวา่มีระดบัสินคา้คงคลงั
สูงสุดเป็นเท่าใด 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด เท่ากบั ปริมาณการผลิตรายสัปดาห์  x (1 - (ปริมาณการใชง้าน
รายสัปดาห์ส าหรับสินคา้ชนิดนั้น ๆ ÷ ปริมาณรวมการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปรายสัปดาห์))  
แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A 140 x (1 - (98 ÷ 490)) = 112  มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด B 110 x (1 - (68 ÷ 490)) =   95  มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด C 90 x (1 - (48 ÷ 490)) =   81  มว้น 
 ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุด ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด D 130 x (1 - (109 ÷ 490)) = 101  มว้น 
 ซ่ึงส่งผลใหมี้ระดบัสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น 389 มว้น และเม่ือรวมกบัสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปชนิดอ่ืน ๆ อีก 102 มว้น ท าใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัสูงสุดรวมเป็น 491 มว้น  
ซ่ึงเกินปริมาณการจดัเก็บพื้นท่ีคลงัสินคา้ในโรงงาน  
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 รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 1.5 สัปดาห์ รอบเวลาสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิต
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  A 140 ÷ 98 = 1.4 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  B 110 ÷ 68 = 1.6 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  C 90 ÷ 48 = 1.9 สัปดาห์ 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด  D 130 ÷ 109 = 1.2 สัปดาห์ 
 ตน้ทุนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 135,104 บาท ตน้ทุน 
การผลิต จากสูตร (ปริมาณใชง้านสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น) ÷ ปริมาณผลิต 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)) × ตน้ทุนการตั้งเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง (บาท) แทนค่าสูตร 
ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A (98 ÷ 140) x 50,254  = 35,267 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B (68 ÷ 110) x 50,254  = 30,952 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C (48 ÷ 90) x 50,254  = 26,942 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D (109 ÷ 130) x 50,254 = 41,943 บาท 
 ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย 155,629 บาท 
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั จากสูตร ปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเฉล่ียรายสัปดาห์ (มว้น)  
× ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั (บาท) แทนค่าสูตร ดงัน้ี 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป A 140 x 400 = 44,771 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B 110 x 400 = 37,916 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป C 90 x 400 = 32,455 บาท 
 สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป D 130 x 400 = 40,486 บาท 
 รวมตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิด A, B, C และ D เฉล่ีย  
290,732 บาท 
 จากแบบจ าลองท่ี 3 ขา้งตน้ ผูว้จิยัไดน้ าเสนอแก่ผูร่้วมประชุมกลุ่ม เพื่อด าเนินการวจิยั 
เชิงปฏิบติัการต่อไปดงัน้ี การเปรียบเทียบแบบจ าลองท่ี 2 กบัขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และแบบจ าลองปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด แบบจ าลองท่ี 1 และ
แบบจ าลองท่ี 2 
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ตารางท่ี 4-29  เปรียบเทียบปริมาณการผลิตแบบจ าลองท่ี 3 
 

ชนิดสินค้า 
กึง่ส าเร็จรูป 

ปริมาณการผลติ 
ทีเ่กดิขึน้จริง 

ในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 (ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ

แบบจ าลอง 
ทีป่ระหยดั
ทีสุ่ด (ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่1 
(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่2 
(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง 

ที ่3 
(ม้วน) 

A 166 157 120 130 140 
B 126 130 90 100 110 
C 92 110 60 70 90 
D 210 165 140 140 130 

 
ตารางท่ี 4-30  เปรียบเทียบปริมาณคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียแบบจ าลองท่ี 3 
 
ชนิดสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

ระดับสินค้าคงคลงัที่
เกดิขึน้จริงในเดือน
มกราคมถึงเดือน

กนัยายน พ.ศ. 2559 
(ม้วน) 

ระดับสินค้า
คงคลงั

แบบจ าลองที่
ประหยดั
ทีสุ่ด(ม้วน) 

ระดับสินค้า
คงคลงั

แบบจ าลอง
ที ่1 

(ม้วน) 

ระดับสินค้า
คงคลงั

แบบจ าลอง
ที ่2 

(ม้วน) 

ระดับสินค้า
คงคลงั

แบบจ าลอง
ที ่3  

(ม้วน) 
A 130 126 96 104 112 
B 145 112 78 86 95 
C 60 99 54 63 81 
D 180 129 109 109 101 

ชนิดอ่ืน 102 102 102 102 102 
รวม 617 568 439 464 491 
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ตารางท่ี 4-31  เปรียบเทียบรอบเวลาสินคา้คงคลงัแบบจ าลองท่ี 3 
 

ชนิดสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

 

รอบเวลาสินค้า 
คงคลงัทีเ่กดิขึน้จริง
ในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน  

พ.ศ. 2559 (สัปดาห์) 

รอบเวลา
สินค้าคงคลงั
แบบจ าลองที่
ประหยดั
ทีสุ่ด 

(สัปดาห์) 

รอบเวลา
สินค้า 
คงคลงั

แบบจ าลอง
ที ่1 

(สัปดาห์) 

รอบเวลา
สินค้า 
คงคลงั 

แบบจ าลอง
ที ่2 

(สัปดาห์) 

รอบเวลา
สินค้า 
คงคลงั 

แบบจ าลอง
ที ่3 

(สัปดาห์) 
เฉล่ีย 1.6 1.8 1.3 1.4 1.5 

 
ตารางท่ี 4-32  เปรียบเทียบเวลาน า (Lead time) แบบจ าลองท่ี 3 
 
กระบวนการ 
Lead time 

มาตรฐาน 
Lead time 

(วนั) 

เกดิขึน้จริงใน
เดอืนมกราคม 

ถึงเดอืน
กนัยายน  
พ.ศ.2559 

(วนั) 

แบบจ าลอง
ที่ประหยดั
ที่สุด (วนั) 

แบบจ าลอง
ที่ 1 
(วนั) 

แบบจ าลอง
ที่ 2 
(วนั) 

แบบจ าลอง
ที่ 3 
(วนั) 

กระบวนการ
รับค าสัง่
สินคา้ 

5 5 5 5 5 5 

รอบเวลา
สินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูป 

14 11.2 12.6 9.1 9.8 10.5 

กระบวนการ
ผลิตสินคา้
ส าเร็จรูป 

6 6 6 6 6 6 

กระบวนการ
จดัเกบ็สินคา้ 

3 3 3 3 3 3 

รวม 28 25.2 26.6 23.1 23.9 24.5 
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ตารางท่ี 4-33  เปรียบเทียบตน้ทุนรวมแบบจ าลองท่ี 3 
 

ชนิดสินค้า
กึง่ส าเร็จรูป 

ปริมาณการผลติ 
ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน
มกราคมถึงเดือน

กนัยายน พ.ศ. 2559 
(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ

แบบจ าลองที่
ประหยดั
ทีสุ่ด(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่1 
(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่2 
(ม้วน) 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่3 
(ม้วน) 

A 81,744 81,671 79,521 79,554 80,039 
B 85,021 71,069 68,853 68,516 68,868 
C 50,356 61,728 62,049 59,882 59,397 
D 97,965 84,444 82,547 82,547 82,428 
รวม 315,086 298,912 292,970 290,499 290,732 

 
 จากผลสรุปขอ้มูลของการน าเสนอแบบจ าลองท่ี 2 เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิต 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม ถึงกนัยายน พ.ศ. 2559 (มว้น) และปริมาณการผลิตแบบจ าลอง 
ท่ีประหยดัท่ีสุด (มว้น) และแบบจ าลองท่ี 2 ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอในการประชุมกลุ่ม เพื่อสรุปผล
จากการประชุมกลุ่ม เพื่อน าไปใชส้ าหรับขั้นตอนการวจิยัเชิงปฏิบติัการล าดบัต่อไป 
 3.  การด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการตามแบบจ าลองท่ี 3 
  3.1  ขั้นตอนการวางแผน 
  ฝ่ายวางแผนการผลิตด าเนินวางแผนการผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรท่ีผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ซ่ึงข้ึนตอนการด าเนินการวางแผนการผลิต มีดงัน้ี 
   3.1.1  ใชร้ะบบ SAP เพื่อการออกค าสั่งการผลิต 
   3.1.2  ใชร้ะบบ Quintiq เพื่อการวางแผนการผลิตตามล าดบังาน 
   3.1.3  ส่งอีเมลเ์พื่อแจกแจงรายละเอียดใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิต 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปใหท้ราบแผนการผลิต ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ฝ่ายซ่อมบ ารุงเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ตามค าสั่งการวางแผนการผลิต 
   3.1.4  ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เตรียมวตัถุดิบตามค าสั่งการวางแผนการผลิต 
และจ่ายวตัถุดิบตามเอกสารเบิกวตัถุดิบจากฝ่ายผลิต 
  3.2  ขั้นตอนการปฏิบติั 
   3.2.1  ฝ่ายผลิตด าเนินการผลิตตามค าสั่งการผลิต ดว้ยจ านวนท่ีครบถว้น 
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   3.2.2  ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพด าเนินการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
ตามขั้นตอนกระบวนการท่ีไดเ้ขียนไวใ้นล าดบังานการตรวจสอบคุณภาพ (Procedure) 
   3.2.3  ฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปน าสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเขา้เก็บในคลงั 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปตามรูปแบบการวางแผนการจดัเก็บ 
   3.2.4  ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ไม่มีปัญหา  
มีเอกสารระบุชนิดสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปตามปกติ ไม่มีบ่งช้ีอะไรเป็นพิเศษ และสามารถจ่ายงานได้
ตามปกติตาม FIFO 
   3.2.5  ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้พบปัญหา  
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพจะติดสติกเกอร์สีแดง พร้อมระบุปัญหาในเอกสารแบบทา้ยมว้นงาน และ
บล็อคในระบบ SAP ในกรณีท่ีตอ้งจ่ายงานตอ้งไดรั้บความเห็นชอบจากฝ่ายคุณภาพก่อน และฝ่าย
คุณภาพจะด าเนินการปลดบล็อคในระบบ SAP ก่อนฝ่ายคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจ่ายงาน 
   3.2.6  การปิดค าสั่งการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เม่ือฝ่ายผลิตไดท้  าการผลิต 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเสร็จส้ินแลว้จะท าการจบค าสั่งการผลิตออเดอร์นั้น ๆ ในระบบ ฝ่ายวางแผน 
การผลิตจะตอ้งเขา้ไปตรวจสอบความถูกตอ้งในระบบ SAP และด าเนินการปิดออเดอร์ในระบบให้
เรียบร้อย 
  การปล่อยงานส าหรับการวางแผนการผลิตตามแบบจ าลอง 
  3.3  ขั้นตอนการตรวจสอบผลการทดสอบ 
  ผูว้จิยัน าผลท่ีไดจ้ากระบบ SAP จากการทดสอบแบบจ าลองท่ี 3 สรุปผล 
การด าเนินการทดสอบออกมาในรูปแบบตารางเปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 และแบบจ าลองท่ีประหยดัวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับ
แบบจ าลองท่ี 3 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-34  ผลสรุปการผลิตโดยรวม ส าหรับแบบจ าลองท่ี 3 
 
ผลการวจัิย 
เชิงปฏิบัติการ 

 

ปริมาณการผลติ 
ทีเ่กดิขึน้จริงในเดือน
มกราคมถึงเดือน

กนัยายน พ.ศ. 2559 

ปริมาณ 
การผลติ

แบบจ าลอง 
ทีป่ระหยดั

ทีสุ่ด 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่1 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่2 

ปริมาณ 
การผลติ
แบบจ าลอง

ที ่3 

ค่าเฉล่ีย
ประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร 
(EFF) 

ร้อยละ 77 ร้อยละ 85 ร้อยละ 76 ร้อยละ 88 ร้อยละ 82 

ค่าเฉล่ีย
ประสิทธิผล
รวมของ
เคร่ืองจกัร 
(OEE) 

ร้อยละ 61 ร้อยละ 79 ร้อยละ 76 ร้อยละ 90 ร้อยละ 79 

ค่าเฉล่ีย 
ของเสียจาก
การผลิต 

ร้อยละ 1.36 ร้อยละ 0.95 ร้อยละ 0.59 ร้อยละ 0.43 ร้อยละ 0.85 

 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการแบบจ าลองท่ี 3 สามารถสรุปได ้ดงัน้ี 
 แบบจ าลองท่ี 3 ส่งผลใหเ้กิด Lead time เป็น 1.5 สัปดาห์ ซ่ึงหมายความวา่ แบบจ าลอง 
ท่ีท าใหเ้กิด Lead time สั้นลงเม่ือเทียบกบั ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.6 สัปดาห์ และสั้นลงเม่ือเทียบกบัแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดั ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.7 สัปดาห์ แต่มากกวา่เม่ือเทียบกบัแบบจ าลองท่ี 1 ซ่ึงมี Lead time 
เป็น 1.3 สัปดาห์ และมากกวา่แบบจ าลองท่ี 2 ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.4 สัปดาห์ 
 ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 3 เท่ากบั ร้อยละ 82 ซ่ึงมีค่ามากกวา่ค่าเฉล่ีย
ท่ีเกิดข้ึนจริงและมากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 แต่นอ้ยกวา่แบบจ าลองท่ีประหยดัและแบบจ าลองท่ี 2 
 ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 3 เท่ากบัร้อยละ 99 ซ่ึงมีค่ามากกวา่
ค่าเฉล่ียท่ี่เกิดข้ึนจริงมีค่าเท่ากบัแบบจ าลองท่ีประหยดัแต่นอ้ยกวา่แบบจ าลองท่ี 2 
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 ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตแบบจ าลองท่ี 3 มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 085 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 0.95 นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 แต่มีค่ามากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 และแบบจ าลองท่ี 3 
 
ตารางท่ี 4-35  เปรียบเทียบเป้าหมายกบัผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 3 
 

รายละเอยีดเกีย่วกบั
เป้าหมาย 

ตัวเลข
เป้าหมาย 

ผลแบบจ าลอง
ที ่1 

ผลแบบจ าลอง
ที ่2 

ผลแบบจ าลอง
ที ่3 

ระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
คงคลงัรวม (มว้น) 

510 439 464 491 

ตน้ทุนรวม (บาท) 298,912 292,970 290,499 290,732 
ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร (ร้อยละ) 

ร้อยละ 85 ร้อยละ 76 ร้อยละ 88 ร้อยละ 82 

ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวม
เคร่ืองจกัร (ร้อยละ) 

ร้อยละ 79 ร้อยละ 76 ร้อยละ 90 ร้อยละ 79 

ค่าเฉล่ียของเสีย 
จากการผลิต (ร้อยละ) 

ร้อยละ 0.95 ร้อยละ 0.59 ร้อยละ 0.43 ร้อยละ 0.85 

ค่าเฉล่ียระยะเวลาน า 
(สัปดาห์) 

2 1.3 1.4 1.5 

 
  ผล การประชุมกลุ่ม (Focus group) 
  3.4  วเิคราะห์ผลการทดสอบ 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 3 ขา้งตน้ ผูว้จิยัไดน้ าผลท่ีไดส้รุปในรูปแบบ 
ของการเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้และน าเสนอในการประชุมกลุ่มเพื่อวเิคราะห์ผล 
การทดสอบ เพื่อการหาขอ้สรุปในการเลือกแบบจ าลองท่ีดีท่ีสุดส าหรับการน าไปใช้  
ในการปฏิบติังานจริงต่อไป โดยการใชแ้บบสัมภาษณ์ซ่ึงสามารถสรุปผลการประชุมกลุ่ม ดงัน้ี 
  จากแบบสัมภาษณ์ท่ีเช่ือมโยงในขั้นตอนการทดสอบแบบจ าลอง 
  ตอน ท่ี 5 แนวค าถามเก่ียวกบัการผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการการออกแบบการวางแผน 
การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
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   ค  าถามท่ี 3.4.1  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้
ก่ึงส าเร็จรูป ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
   RP1 กล่าววา่ จากผลการทดสอบแบบจ าลองทั้งสามแบบท าใหท้ราบวา่ปริมาณ 
การผลิตท่ีเพิ่มข้ึนส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมแต่ไม่เสมอไป เพราะมีปัจจยัหลายอยา่ง
เป็นตวัก าหนด ทั้งน้ีตอ้งดูผลของภาพรวมทุกอยา่งไม่ใช่เพียงประสิทธิภาพจากการผลิตเท่านั้น 
   RP2 กล่าววา่ จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 3 ท าใหท้ราบวา่ปริมาณการผลิต
ท่ีมากท่ีสุดไม่ไดส่้งผลใหป้ระสิทธิภาพรวมดีท่ีสุด 
   RP3 กล่าววา่ ผลการทดสอบแบบจ าลองทั้ง 3 รูปแบบทะส้อนใหเ้ห็นวา่ถา้มี 
การน ามาใชจ้ริงในการปฏิบติังาน มีแนวโนม้ท่ีจะสามารถช่วยลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ไดม้ากพอสมควร แต่ควรจะด าเนินการอยา่งนอ้ย 3 เดือน เพื่อใหท้ราบถึงปัจจยั ปัญหาและอุปสรรค
ท่ีเกิดข้ึนมากข้ึน การทดสอบในระยะสั้น ๆ อาจจะไม่สะทอ้นผลการทดสอบได ้ร้อยละ 100 
   RP4 กล่าววา่ เห็นดว้ยกบั RP3 และเห็นสมควรวา่การทดสอบควรท าในระยะ  
3 เดือนข้ึนไป เพื่อสามารถน าผลมาวเิคราะห์และไดท้ราบปัจจยั อุปสรรคท่ีมากระทบไดดี้ยิง่ข้ึน 
   ค  าถามท่ี 3.4.2  จากผลการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ท่ีดงักล่าว ท่านคิดวา่จะสามารถปรับปรุงการออกแบบวางแผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพไดสู้งสุดได้
อีกหรือไมอ่ยา่งไร  
   RP1 กล่าววา่ น่าจะปรับปรุงไดอี้ก แต่ตอ้งวางแผนระยะเวลาในการทดสอบ 
อยา่งต ่า 3 เดือนส าหรับแต่ละแบบจ าลอง 
   RP2 กล่าววา่ น่าจะปรับปรุงไดอี้ก และควรจะปรับปรุงส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ทุกชนิดดว้ย 
   RP3 กล่าววา่ น่าจะปรับปรุงไดอี้ก เพื่อใหเ้ห็นการเปรียบเทียบท่ีแทจ้ริง 
   RP4 กล่าววา่ เห็นดว้ยวา่น่าจะปรุงไดอี้ก เห็นดว้ยกบั RP1 แต่ตอ้งเพิ่มรอบ
ระยะเวลาในการปรับปรุงแต่ละรอบเป็นรายเดือนเพื่อใหท้ราบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัท่ีแทจ้ริง 
และสามารถน าค่าของยอดขายท่ีเกิดข้ึนจริงน ามาเปรียบเทียบค่าความผนัแปรไดอี้กดว้ย 
   ค  าถามท่ี 3.4.3  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ 
ก่ึงส าเร็จรูปทั้งหมด ท่านเห็นดว้ยหรือไม่วา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด เหมาะสม
ในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน 
   RP1 กล่าววา่ เห็นดว้ยวา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเหมาะสม 
ในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงาน เพื่อใหเ้กิดความเตรียมพร้อมในเร่ืองของวตัถุดิบ 
อุปกรณ์ ก าลงัคนในการผลิตอีกดว้ย 
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   RP2 กล่าววา่ เห็นดว้ยวา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเหมาะสม 
ในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน เพื่อใหก้ารเตรียมความพร้อมของปัจจยัต่าง ๆ  
ซ่ึงถึงแมปั้จจยับางอยา่งไม่สามารถควบคุมไดก้็ตาม 
   RP3 กล่าววา่ เห็นดว้ยวา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเหมาะสม 
ในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน เพื่อจะไดมี้การเตรียมการเก่ียวกบัตน้ทุนสินคา้  
คงคลงัใหส้อดคลอ้งและเหมาะสม  
   RP4 กล่าววา่ เห็นดว้ยวา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเหมาะสม 
ในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน เพราะตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนทุกตน้ทุนลว้นส่งผลใหเ้ป็น
ค่าใชจ่้ายท่ีสามารถควบคุมได ้ถา้เรามีการวางแผนท่ีดีและเหมาะสมส าหรับธุรกิจ  
 จากผลการทดลองวจิยัเชิงปฏิบติัการของแบบจ าลองท่ี 3 รูปแบบนั้น ผูว้จิยัไดร้วบรวม
สรุปใหเ้ห็นเป็นภาพรวมโดยการน าเสนอในรูปแบบของกราฟ และขอ้สรุปท่ีส่งผลต่อวตัถุประสงค์
และค าถามงานวจิยั ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  กราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิต และระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั 
 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการขอ้มูลปริมาณการผลิต และระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั 
สรุปไดว้า่แบบจ าลองท่ี 2 มีปริมาณการผลิตและระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัอยูใ่นระดบัต ่าท่ีสุด 
ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 2 มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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ภาพท่ี 4-5  กราฟเปรียบเทียบตน้ทุน และรอบระยะเวลาสินคา้คงคลงั 
 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการขอ้มูลตน้ทุน สรุปไดว้า่แบบจ าลองท่ี 2 มีตน้ทุนการผลิต
และตน้ทุนคลงัสินคา้อยูใ่นระดบัท่ีต ่าท่ีสุด ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 2 มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
และรอบระยะเวลาสินคา้คงคคลงั สรุปไดว้า่แบบจ าลองท่ี 1 มีค่าเฉล่ียรอบเวลาสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุด 
ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 1 มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  
  

 
 
ภาพท่ี 4-6  กราฟเปรียบเทียบผลทดสอบการผลิต 
 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการขอ้มูลประสิทธิภาพโดยรวมจากการผลิต สรุปไดว้า่
แบบจ าลองท่ี 2 มีค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรต ่าท่ีสุด มีค่าเฉล่ียประสิทธิผลเคร่ืองจกัรรวม 
สูงท่ีสุด และมีค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 2  
มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
 
 



143 

ผลการประชุมกลุ่ม (Focus group) 
 สรุปความคิดเห็นผูบ้ริหารและผลการเลือกแบบจ าลองจากงานวจิยั  
 จากผลการวจิยัขา้งตน้ ผูว้จิยัน าผลท่ีไดไ้ปน าเสนอต่อคณะผูบ้ริหารเพื่อตดัสินใจเลือก
แบบจ าลอง ซ่ึงทีมบริหาร ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการแผนกห่วงโซ่อุปทาน ผูจ้ดัการ 
แผนกการเงิน ผูจ้ดัการแผนกผลิต ผูจ้ดัการแผนกควบคุมคุณภาพ และผูจ้ดัการแผนกพฒันาระบบ
อยา่งต่อเน่ือง ไดมี้ความเห็นชอบไปในทิศทางเดียวกนัทั้งหมดเลือกแบบจ าลองท่ี 2 ส าหรับ 
การน าไปปฏิบติังานจริง และมีขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
 1.  น าแบบจ าลองท่ี 2 ไปทดลองปฏิบติังานจริงในระยะแรก 3 เดือน  
 2.  เก็บขอ้มูล ผลกระทบท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดน ามาวเิคราะห์และน าเสนอผลสรุป 
เป็นรายเดือน 
 3.  เม่ือครบ 3 เดือน น าผลสรุปทั้งหมดน าเสนอทีมผูบ้ริหารเพื่อสนบัสนุนการตดัสินใจให้
ด าเนินปฏิบติังานอยา่งต่อเน่ืองส าหรับงานวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปในปี พ.ศ.  2560 ต่อไป  
 ผลสรุปเปรียบเทียบสัดส่วนส าหรับการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปดว้ยแบบจ าลอง
ท่ี 1 เทียบกบัผลของขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เพื่อน าเสนอ
คณะผูบ้ริหาร ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-36  เปรียบเทียบผลจากแบบจ าลองเทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
   ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 

ข้อมูลส าหรับการเปรียบเทยีบ ผลจากการวจัิย
เอกสารทีเ่กดิขึน้ใน

เดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 

แบบจ าลอง
ที ่2 

สัดส่วนการ
เปรียบเทยีบ 

ตน้ทุนการสั่งผลิต (บาท) 109,086 145,614 ร้อยละ -33 
ตน้ทุนคลงัสินคา้ (บาท) 206,000 144,886 ร้อยละ 29 
ตน้ทุนรวม (บาท) 315,086 290,499 ร้อยละ 7.8 
เวลาน า (Lead time) สัปดาห์ 2 1.4 ร้อยละ 30 
ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (ร้อยละ) 77 88 ร้อยละ 14.2 
ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร (ร้อยละ) 61 90 ร้อยละ 48 
ของเสียจากการผลิต (ร้อยละ) 1.36 0.43 ร้อยละ 68 
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 จากการเทียบสัดส่วนปริมาณการผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มีสัดส่วนลดลงคิดเป็นร้อยละ 26 แทนค่าได ้ดงัน้ี 
 การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  4 ชนิด ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 ปริมาณรวมเฉล่ีย 594 มว้นต่อสัปดาห์ และการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 4 ชนิด ส าหรับ
แบบจ าลองท่ี 2 ปริมาณรวม 440 มว้นต่อสัปดาห์ คิดเป็นสัดส่วนการปรับลดลง (594-440) ÷ 594  
= ร้อยละ 26 
 จากผลการเปรียบเทียบสัดส่วนขา้งตน้ผูว้จิยัไดส้รุปเป็นแต่ละหวัขอ้ ดงัน้ี 
 1.  ตน้ทุนการสั่งผลิตแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นติดลบ ร้อยละ 33 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนการสั่งผลิตเพิ่มข้ึนเป็นสัดส่วน 
ร้อยละ 33 
 2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้แบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 29 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลง
เป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนคลงัสินคา้ลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 29 
 3.  ตน้ทุนรวมแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 7.8 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลง 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนรวมลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 7.8 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริง
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 4.  Lead time แบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 30 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลง 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิด Lead time ลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 30 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริง
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 แต่จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนว
เดียวกนัท่ีวา่สัดส่วนของ Lead time ท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปไดร้้อยละ 100 
เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์
อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 5.  ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 14.2 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิด ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 14.2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559  
จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time ท่ีวา่ดว้ยสัดส่วนของ 
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ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได้ ร้อยละ 100 เน่ืองจาก
ระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์อยา่งต ่า  
3 เดือนข้ึนไป 
 6.  ประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน 
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 48 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิด ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 48 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559  
จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time และประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัรท่ีวา่ดว้ยสัดส่วนของ ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถ
สรุปได ้ร้อยละ 100 เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบ  
เพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 7.  ของเสียจากการผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 68 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณ
ลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดของเสียจากการผลิตลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 68 เทียบกบั
ผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็น
ไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time และประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร และประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร
ท่ีวา่ดว้ยสัดส่วนของ ของเสียจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได้  
ร้อยละ 100 เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูล
มาวเิคราะห์อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 จากผลการสรุปประเด็นเก่ียวกบัประสิทธิภาพรวมท่ีเกิดข้ึนขา้งตน้นั้น ผูว้จิยัไดด้ าเนิน 
การออกแบบส ารวจความคิดเห็น กลุ่มประชากรตวัอยา่งส าหรับผูบ้ริหาร ซ่ึงเป็นผูต้ดัสินใจอนุมติั
การด าเนินงานวจิยั และโครงการส าหรับงานวางแผนการผลิตในปี พ.ศ. 2560 ไดแ้ก่ 
 1.  ผูจ้ดัการโรงงาน 
 2.  ผูจ้ดัการแผนก Supply chain management 
 3.  ผูจ้ดัการฝ่ายการเงิน 
 4.  ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
 5.  ผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
 6.  ผูจ้ดัการฝ่ายการพฒันาระบบอยา่งต่อเน่ือง CIS (Continuous improvement system) 
 7.  ผูจ้ดัการแผนกจดัซ้ือ 
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 ในการแปลความหมายการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัความเห็นชอบจากทีมผูบ้ริหารส าหรับ
ผลการวจิยัเลือกแบบจ าลองท่ี 2 วทิยานิพนธ์ เร่ืองการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิด
ประสิทธิภาพ ดงัน้ี  
 4.51-5.00 คะแนน หมายถึง เห็นดว้ยในระดบัดีมากท่ีสุด  
 3.51-4.50 คะแนน หมายถึง เห็นดว้ยในระดบัมาก  
 2.51-3.50 คะแนน หมายถึง เห็นดว้ยในระดบัปานกลาง  
 1.51-2.50 คะแนน หมายถึง เห็นดว้ยในระดบันอ้ย  
 1.00-1.50 คะแนน หมายถึง เห็นดว้ยในระดบันอ้ยท่ีสุด  
 โดยนาเสนอในรูปตารางแสดงค่าเฉล่ียเลขคณิต (Mean) ซ่ึงมีรายละเอียดดงัตารางต่อไปน้ี  

 
ตารางท่ี 4-37  ค่าเฉล่ียความเห็นชอบผลการเลือกแบบจ าลองท่ี 2  
 

ข้อสรุป ระดับความคิดเห็น ค่าเฉลีย่ 

เห็นด้วย
มากทีสุ่ด 

เห็นด้วย
มาก 

เห็นด้วย
ปานกลาง 

เห็นด้วย
น้อย 

เห็นด้วย
น้อยทีสุ่ด 

1.  ตน้ทุนการสั่งผลิต 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5 
2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้ 0.40 0.48 0.12 0.00 0.00 4.2 
3.  ตน้ทุนรวม 0.40 0.48 0.12 0.00 0.00 4.2 
4.  เวลาน า (Lead time) 0.58 0.31 0.12 0.00 0.00 4.3 
5.  ประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร 

0.58 0.31 0.12 0.00 0.00 4.3 

6.  ประสิทธิผลรวม
เคร่ืองจกัร 

0.58 0.31 0.12 0.00 0.00 4.3 

7.  ของเสียจากการผลิต 0.58 0.31 0.12 0.00 0.00 4.3 
8.  น าแบบจ าลองไป
ปฏิบติังานจริง 

1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5.00 

รวม (n = 7)      4.4 
 
 จากตารางท่ี 4-37 พบวา่ ทีมผูบ้ริหารส่วนใหญ่เห็นดว้ย และพนกังานส่วนใหญ่ 
มีความคิดเห็นดว้ยในการสรุปผลและเลือกแบบจ าลองท่ี 2 เพื่อน าไปใชใ้นการปฏิบติังานจริง  
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ซ่ึงจากการส ารวจดงักล่าว สามารถสรุปไดว้า่ ผลจาการทดสอบงานวจิยัสมาชิกกลุ่มเลือกแบบจ าลอง
ท่ี 2 เพื่อการน าเสนอใหที้มผูบ้ริหารพิจารณา และไดรั้บการอนุมติัใหน้ าแบบจ าลองท่ี 2 ไปใช ้
ในการปฏิบติังานจริงต่อไป 
 สรุปผลโดยรวมทั้งหมดจากการด าเนินการวจัิยดังนี้  
 1.  ผลสรุปจากการวจิยัเอกสาร (Document research) 
  1.1  การวเิคราะห์ขอ้มูลจากการวจิยัเอกสาร 
   1.1.1  ปริมาณสูงสุดส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียรายเดือน 617 มว้น 
   1.1.2  สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีส่งผลต่อปริมาณการจดัเก็บมี 4 ชนิด 
   1.1.3  ตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ียตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือน
สิงหาคม พ.ศ. 2559 มีมูลค่าเกินจากงบประมาณ 17% 
  1.2  ความคิดเห็นของผูเ้ขา้ร่วมประชุมเก่ียวกบัผลการวจิยัเอกสาร 
   1.2.1  เปรียบเทียบผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการกบัเป้าหมายในปี พ.ศ. 2560 และ 
จากการวจิยัเอกสารดงัน้ี 
   เป้าหมายจากบริษัทฯในปี พ.ศ. 2560 
   ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร ร้อยละ 85 
   ค่าเฉล่ียประสิทธิผลเคร่ืองจกัร ร้อยละ 79 
   ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิต ร้อยละ 0.95  
   มาตรฐานเวลาน า(Lead time) กระบวนการรับค าสั่งสินคา้ 5 วนั  
   มาตรฐานเวลาน า(Lead time) รอบเวลาสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 14 วนั  
   มาตรฐานเวลาน า(Lead time) กระบวนผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 6 วนั  
   มาตรฐานเวลาน า(Lead time) กระบวนการจดัเก็บสินคา้  3 วนั  
   มาตรฐานเวลาน า( Lead time) รวม 28 วนั 
   เป้าหมายจากการวจัิยเอกสาร  
   ค่าเฉล่ียจากการผลิตจริงเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
   ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ีย 594 มว้น 
   ระดบัสินคา้คงคลงัเฉล่ีย 515 มว้น 
   ระดบัสินคา้คงคลงัส าหรับสินคา้คงคลงัชนิดอ่ืน  ๆ 102 มว้น 
   ระดบัสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปรวม  617 มว้น 
   ค่าเฉล่ียรอบสินคา้คงคลงั  1.8 สัปดาห์ 
   ตน้ทุนการผลิต  109,086 บาท 
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   ตน้ทุนสินคา้คงคลงั 206,000 บาท 
   ตน้ทุนรวม  315,086 บาท 
   แบบจ าลองขนาดทีป่ระหยดัทีสุ่ด 
   ปริมาณการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเฉล่ีย 593 มว้น 
   ระดบัสินคา้คงคลงัเฉล่ีย 466 มว้น 
   ระดบัสินคา้คงคลงัส าหรับสินคา้คงคลงัชนิดอ่ืน ๆ 102  มว้น 
   ระดบัสินคา้คงคลงัก่ึงส าเร็จรูปรวม  568 มว้น 
   ค่าเฉล่ียรอบสินคา้คงคลงั  1.6 สัปดาห์  
   ตน้ทุนการผลิต  112,564 บาท 
   ตน้ทุนสินคา้คงคลงั  186,348 บาท  
   ตน้ทุนรวม  298,912 บาท 
  1.3  สรุปประเด็นส าคญัจากการประชุมกลุ่ม 
   1.3.1  รับลดขนาดการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปใหส้อดคลอ้งกบันโยบาย
บริษทั ฯ 
   1.3.2  ปัจจยัส าคญัท่ีอาจจะท าใหเ้กิดปัญหาระหวา่งการทดสอบแบบจ าลอง  
ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรไม่เสถียรความแม่นย  าจากการพยากรณ์ยอดขาย 
   1.3.3  หาผลจากแบบจ าลองเฉพาะประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 
 2.  การวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) 
  2.1  แบบจ าลองท่ี 1 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 1 คิดเป็นร้อยละ 76 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่ 
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 85 และนอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 77 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 1 คิดเป็นร้อยละ 76 ซ่ึงมีค่า 
นอ้ยกวา่ แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 79 แต่มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 61 
  ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตแบบจ าลองท่ี 1 คิดเป็นร้อยละ 0.59 มีค่านอ้ยกวา่
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 0.95 นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ซ่ึงไดผ้ลคือ ร้อยละ 1.36 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 1 สมาชิกมีความเห็นชอบเพิ่มปริมาณการผลิต 
ดว้ยปริมาณท่ีเหมาะสม โดยมีเง่ือนไขวา่ระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั รอบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
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คงคลงัรายสัปดาห์ และตน้ทุนการผลิตรวมกบัตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัจะตอ้งไม่เกิน 
จากค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
  จากผลการประชุมสรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลองท่ี  1 สามารถสรุป
ประเด็นส าคญัได ้ดงัน้ี 
   2.1.1  ตน้ทุนรวมมีมูลค่าไม่แตกต่างจากเป้าหมาย ควรจะปรับปริมาณการผลิต
ส าหรับแบบจ าลองท่ี 2 ใหมี้ตน้ทุนรวมต ่ากวา่เป้าหมายแบบชดัเจน 
   2.1.2  ระดบัสินคา้คงคลงัค่อนขา้งต ่าสมาชิกมีความเห็นชอบใหป้รับใหมี้ปริมาณ
เพิ่มข้ึนเพื่อหลีกเล่ียงความเส่ียงปัญหาสินคา้คงคลงัขาดแคลนเน่ืองจากผลจากการพยากรณ์ยอดขาย 
มีค่าความถูกตอ้งเพียง ร้อยละ 52 
   2.1.3  ผลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมออกมาต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนด สมาชิกมี
ความเห็นชอบควรจะเพิ่มปริมาณการผลิตในแบบจ าลองท่ี 2 เพื่อใหป้ระสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 
มีค่าใกลเ้คียงกบัเป้าหมายหรือดีกวา่ท่ีเป้าหมายก าหนด 
  จากขอ้สรุปและวเิคราะห์ผลจากสมาชิกเบ้ืองตน้ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอแบบจ าลอง 
ท่ี 2 ใหมี้รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัและปริมาณการผลิตจากการจ าลองความแปรผนัเฉล่ียของ 
การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ร้อยละ 25 ดงัแสดงผลในตารางท่ี 4-10 คือ 
  2.2  แบบจ าลองท่ี 2 
  แบบจ าลองท่ี 2 ส่งผลใหเ้กิด Lead time เป็น1.4 สัปดาห์ ซ่ึงหมายความวา่ แบบจ าลอง
ท่ี ท าใหเ้กิด Lead time สั้นลงเม่ือเทียบกบั ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 ซ่ึงมี Lead time เป็น1.6 สัปดาห์ และสั้นลงเม่ือเทียบกบัแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดั ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.7 สัปดาห์ แต่มากกวา่เม่ือเทียบกบัแบบจ าลองท่ี 1 ซ่ึงมี Lead time 
เป็น 1.3 สัปดาห์ 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เท่ากบัร้อยละ 88 ซ่ึงมีค่ามากกวา่ 
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุดเท่ากบัร้อยละ 85 มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เท่ากบัร้อยละ 77 และมากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 เท่ากบัร้อยละ 76 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เท่ากบั ร้อยละ 90 ซ่ึงมีค่า
มากกวา่ แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุดเท่ากบัร้อยละ 79 มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เท่ากบัร้อยละ 73 และมากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 เท่ากบั  
ร้อยละ 76 
  ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตแบบจ าลองท่ี 2 มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 0.43 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 0.95 นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
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มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 1.36 และนอ้ยกวา่แบบจ าลองท่ี 1 เท่ากบั 
ร้อยละ 0.59 
  จากผลการทดสอบแบบจ าลองท่ี 2 สมาชิกมีความเห็นโดยรวมวา่การเพิ่มปริมาณ 
การผลิตส่งผลใหป้ระสิทธิเคร่ืองจกัร ประสิทธิผลเคร่ืองจกัร และของเสียจากการผลิต เป็นผล 
ท่ีดีกวา่เม่ือเทียบกบัแบบจ าลองท่ี 1 ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
และแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิตท่ีประหยดัท่ีสุด ดงันั้น ทางสมาชิกจึงมีคามเห็นชอบใหผู้ว้จิยั
เสนอแบบจ าลองท่ี 3 ดว้ยการเพิ่มปริมาณการผลิตดว้ยปริมาณท่ีเหมาะสม โดยมีเง่ือนไขวา่ระดบั
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั รอบสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัรายสัปดาห์ และตน้ทุนการผลิตรวมกบั
ตน้ทุนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัจะตอ้งไม่เกินจากค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 
  จากผลการประชุมสรุปผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลองท่ี  2 สามารถสรุป
ประเด็นส าคญั และไดด้งัน้ี 
   2.2.1  ตน้ทุนรวมมีมูลค่าไม่แตกต่างจากเป้าหมาย ควรจะปรับปริมาณการผลิต
ส าหรับแบบจ าลองท่ี 2 ใหมี้ตน้ทุนรวมต ่ากวา่เป้าหมายแบบชดัเจน 
   2.2.2  ระดบัสินคา้คงคลงัค่อนขา้งต ่าสมาชิกมีความเห็นชอบใหป้รับใหมี้ปริมาณ
เพิ่มข้ึนเพื่อหลีกเล่ียงความเส่ียงปัญหาสินคา้คงคลงัขาดแคลนเน่ืองจากผลจากการพยากรณ์ยอดขาย 
มีค่าความถูกตอ้งเพียง ร้อยละ 52 
   2.2.3  ผลประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมออกมาต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนด สมาชิก
เห็นชอบควรจะเพิ่มปริมาณการผลิตในแบบจ าลองท่ี 2 เพื่อใหป้ระสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 
มีค่าใกลเ้คียงกบัเป้าหมายหรือดีกวา่ท่ีเป้าหมายก าหนด 
  จากขอ้สรุปและวเิคราะห์ผลจากสมาชิกเบ้ืองตน้ผูว้จิยัไดท้  าการน าเสนอแบบจ าลอง 
ท่ี 3 ใหมี้รอบระยะเวลาสินคา้คงคลงัและปริมาณการผลิตจากการจ าลองความแปรผนัเฉล่ียของ 
การจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั ร้อยละ 20 
  2.3  แบบจ าลองท่ี 3 
  แบบจ าลองท่ี 3 ส่งผลใหเ้กิด Lead time เป็น 1.5 สัปดาห์ ซ่ึงหมายความวา่ แบบจ าลอง 
ท่ีท าใหเ้กิด Lead time สั้นลงเม่ือเทียบกบั ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.6 สัปดาห์ และสั้นลงเม่ือเทียบกบัแบบจ าลอง ณ ปริมาณการผลิต 
ท่ีประหยดั ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.7 สัปดาห์ แต่มากกวา่เม่ือเทียบกบัแบบจ าลองท่ี 1 ซ่ึงมี Lead time 
เป็น 1.3 สัปดาห์ และมากกวา่แบบจ าลองท่ี 2 ซ่ึงมี Lead time เป็น 1.4 สัปดาห์ 
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  ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 3 เท่ากบั ร้อยละ 82 ซ่ึงมีค่ามากกวา่
ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงและมากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 แต่นอ้ยกวา่แบบจ าลองท่ีประหยดัและแบบจ าลอง 
ท่ี 2 
  ค่าเฉล่ียประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 3 เท่ากบัร้อยละ 99 ซ่ึงมีค่า
มากกวา่ค่าเฉล่ียท่ี่เกิดข้ึนจริงมีค่าเท่ากบัแบบจ าลองท่ีประหยดัแต่นอ้ยกวา่แบบจ าลองท่ี 2 
  ค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตแบบจ าลองท่ี 3 มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 085 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่
แบบจ าลอง ณ ขนาดท่ีประหยดัท่ีสุด มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 0.95 นอ้ยกวา่ค่าเฉล่ียท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 แต่มีค่ามากกวา่แบบจ าลองท่ี 1 และแบบจ าลองท่ี 3 
 3.  การวจิยัเชิงคุณภาพแบบประชุมกลุ่ม (Focus group) 
  3.1  สรุปความคิดเห็นผูบ้ริหารและผลการเลือกแบบจ าลองจากงานวจิยั 
  จากผลการวจิยัขา้งตน้ ผูว้จิยัน าผลท่ีไดไ้ปน าเสนอต่อคณะผูบ้ริหารเพื่อตดัสินใจเลือก
แบบจ าลอง ซ่ึงทีมบริหาร ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการแผนกห่วงโซ่อุปทาน ผูจ้ดัการแผนก
การเงิน ผูจ้ดัการแผนกผลิต ผูจ้ดัการแผนกควบคุมคุณภาพ และผูจ้ดัการแผนกพฒันาระบบ 
อยา่งต่อเน่ือง ไดมี้ความเห็นชอบไปในทิศทางเดียวกนัทั้งหมดเลือกแบบจ าลองท่ี 2 ส าหรับ 
การน าไปปฏิบติังานจริง และมีขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
   3.1.1  น าแบบจ าลองท่ี 2 ไปทดลองปฏิบติังานจริงในระยะแรก 3 เดือน  
   3.1.2  เก็บขอ้มูล ผลกระทบท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดน ามาวเิคราะห์และน าเสนอผลสรุป 
เป็นรายเดือน 
   3.1.3  เม่ือครบ 3 เดือน น าผลสรุปทั้งหมดน าเสนอทีมผูบ้ริหารเพื่อสนบัสนุน 
การตดัสินใจใหด้ าเนินปฏิบติังานอยา่งต่อเน่ืองส าหรับงานวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
ในปี พ.ศ. 2560 ต่อไป  
  3.2  จากผลสรุปดงักล่าวทีมผูบ้ริหารมีความเห็นดว้ยท่ีจะน าแบบจ าลองท่ี 2 ไปใช้
ส าหรับปฏิบติังานจริงต่อไป โดยใหข้อ้คิดเห็นเพิ่มเติมดงัน้ี 
   3.2.1  ใหมี้การสรุปรายงานผลเป็นรายเดือนเก่ียวกบัตน้ทุน ผลกระทบต่าง ๆ  
ท่ีเกิดจากการน าไปปฏิบติังานจริง 
   3.2.2  ใหมี้การส่ือสารและท าความเขา้ใจกบัผูร่้วมงานทุกท่านเพื่อใหท้ราบ 
การเปล่ียนแปลงตลอดทั้งแสดงใหเ้ห็นถึงขอ้ดีขอ้เสีย ส าหรับการน าไปปฏิบติังานจริง 
   3.2.3  หากพบปัญหาหรืออุปสรรคในการด าเนินการใหน้ าเร่ืองร้องเรียน  
ทีมผูบ้ริหารเพื่อใหค้วามช่วยเหลือใหง้านบรรลุไปดว้ยดี 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการวจิยัเร่ือง การออกแบบการวางแผนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ส าหรับโรงงานกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืมคร้ังน้ี ผูว้จิยัได้ใชว้ธีิการวจิยัแบบผสานวธีิ (Mixed 
method) คือ เชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ โดยผูว้จิยัไดด้ าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลตวัอยา่ง 
เชิงปริมาณดว้ยการท าการวจิยัเชิงปฏิบติัการ (Action research) จากกลุ่มตวัอยา่งสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
4 ชนิด ดว้ยการด าเนินการทดสอบแบบจ าลอง 3 รูปแบบ และรวบรวมขอ้มูลเชิงคุณภาพ  
ดว้ยการสัมภาษณ์ (Interview) สมาชิกในการประชุมกลุ่ม (Focus group) ไดแ้ก่ ตวัแทนฝ่ายผลิต 
ตวัแทนฝ่ายคลงัสินคา้ ตวัแทนฝ่ายวางแผนการผลิต ตวัแทนฝ่ายควบคุมคุณภาพ การวจิยัคร้ังน้ี  
มีวตัถุประสงค ์เพื่อการพฒันาการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด ภายใต้
ขอ้จ ากดัในการจดัเก็บสินคา้ และสามารถลดระยะเวลาในการผลิตจนกระทัง่ส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตพื้นท่ีจงัหวดัระยอง โดยมีวตัถุประสงค์  
ดงัน้ี 
 1.  เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลในการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ 
 2  เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการวางแผนผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ ดว้ยตน้ทุน
ต ่าสุดของปริมาณการจดัเก็บกบัพื้นท่ีท่ีมีจ  ากดั 
 3.  เพื่อลดระยะเวลาของการวางแผนการผลิตตั้งแต่ตน้จนกระทัง่ส่งมอบสินคา้ใหก้บั
ลูกคา้ (Lead time production) 
 ผูว้จิยัไดน้ าแบบสัมภาษณ์ฉบบัร่างท่ีไดใ้หผู้เ้ช่ียวชาญจ านวน 5 ท่าน เป็นผูพ้ิจารณา
ตรวจสอบความถูกตอ้ง ชดัเจนของค าถาม หลงัจากนั้นจึงน ามาปรับตามค าแนะน าของผูเ้ช่ียวชาญ
เพื่อใหเ้กิดความสมบูรณ์พร้อมท่ีจะน าไปใชใ้นการเก็บขอ้มูลจริ ซ่ึงแบบสัมภาษณ์ แบ่งออกเป็น  
6 ส่วน 
 

สรุปผลการวจิัย 
 จากผลการทดลองวจิยัเชิงปฏิบติัการของแบบจ าลองท่ี 3 รูปแบบ นั้นผูว้จิยัไดร้วบรวม
ขอ้สรุปท่ีส่งผลต่อวตัถุประสงคแ์ละค าถามงานวจิยั ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 5-1  ขอ้สรุปจากวตัถุประสงคง์านวจิยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ออกแบบการวางแผนการผลิตตาม
ผลการวจิยั เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ 

ประจ าปี พ.ศ.2560 
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ภาพท่ี 5-2  ขอ้สรุปจากค าถามงานวจิยั 
 
 ความคิดเห็นและสรุปผลการเลอืกแบบจ าลองส าหรับงานวจัิย  
 จากผลการวจิยัขา้งตน้ ผูว้จิยัน าผลท่ีไดไ้ปน าเสนอต่อคณะผูบ้ริหารเพื่อตดัสินใจเลือก
แบบจ าลอง ซ่ึงทีมบริหารอนัไดแ้ก่ ผูจ้ดัการโรงงาน ผูจ้ดัการแผนกห่วงโซ่อุปทาน ผูจ้ดัการแผนก
การเงิน ผูจ้ดัการแผนกผลิต ผูจ้ดัการแผนกควบคุมคุณภาพ และผูจ้ดัการแผนกพฒันาระบบ 
อยา่งต่อเน่ือง ไดมี้ความเห็นชอบไปในทิศทางเดียวกนัทั้งหมดเลือกแบบจ าลองท่ี 2 ส าหรับ 
การน าไปปฏิบติังานจริง และมีขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี 
 1.  น าแบบจ าลองท่ี 2 ไปทดลองปฏิบติังานจริงในระยะแรก 3 เดือน  
 2.  เก็บขอ้มูล ผลกระทบท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดน ามาวเิคราะห์และน าเสนอผลสรุป 
เป็นรายเดือน 
 3.  เม่ือครบ 3 เดือน น าผลสรุปทั้งหมดน าเสนอทีมผูบ้ริหารเพื่อสนบัสนุนการตดัสินใจ 
ใหด้ าเนินปฏิบติังานอยา่งต่อเน่ืองส าหรับงานวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปในปี พ.ศ.  2560 
ต่อไป  
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 จากการเทียบสัดส่วนปริมาณการผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริง 
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มีสัดส่วนลดลงคิดเป็นร้อยละ 26 แทนค่าได ้ดงัน้ี 
 การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  4 ชนิด ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 ปริมาณรวมเฉล่ีย 594 มว้นต่อสัปดาห์ และการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 4 ชนิด ส าหรับ
แบบจ าลองท่ี 2 ปริมาณรวม 440 มว้นต่อสัปดาห์ คิดเป็นสัดส่วนการปรับลดลง (594 - 440) ÷ 594  
= ร้อยละ 26 
 จากผลการเปรียบเทียบสัดส่วนขา้งตน้ผูว้จิยัไดท้  าการสรุปเป็นแต่ละหวัขอ้ ดงัน้ี 
 1.  ตน้ทุนการสั่งผลิตแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึง กนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นติดลบร้อยละ 33 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนการสั่งผลิตเพิ่มข้ึนเป็นสัดส่วน 
ร้อยละ 33 
 2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้แบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 29 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลง 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนคลงัสินคา้ลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 29 
 3.  ตน้ทุนรวมแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 7.8 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลง 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนรวมลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 7.8 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริง
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 4.  Lead time แบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 30 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลง 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิด Lead time ลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 30 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริง
ในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 แต่จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนว
เดียวกนัท่ีวา่สัดส่วนของ Lead time ท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปไดร้้อยละ 100 
เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์
อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 5.  ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 14.2 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิด ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน 
เป็นสัดส่วนร้อยละ 14.2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559  
จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time ท่ีวา่ดว้ยสัดส่วน 
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ของประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได้ ร้อยละ 100 เน่ืองจาก
ระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์ 
อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 6.  ประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 48 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิดประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็นสัดส่วน
ร้อยละ 48 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 จากการประชุมกลุ่ม
ไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time และประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท่ีวา่ดว้ยสัดส่วน
ของ ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได้ ร้อยละ 100 
เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์
อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 7.  ของเสียจากการผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นร้อยละ 68 หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วนร้อยละ 26 ส่งผลใหเ้กิด ของเสียจากการผลิตลดลงเป็นสัดส่วน 
ร้อยละ 68 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 จากการประชุม
กลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time และประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร และ
ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรท่ีวา่ดว้ยสัดส่วนของ ของเสียจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้น 
ยงัไม่สามารถสรุปได ้ร้อยละ 100 เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการ
ทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 จากผลการสรุปประเด็นเก่ียวกบัประสิทธิภาพรวมท่ีเกิดข้ึนขา้งตน้นั้น ผูว้จิยัไดด้ าเนินการ
ออกแบบส ารวจความคิดเห็น กลุ่มประชากรตวัอยา่งส าหรับผูบ้ริหาร ซ่ึงเป็นผูต้ดัสินใจอนุมติัการ
ด าเนินงานวจิยั และโครงการส าหรับงานวางแผนการผลิตในปี พ.ศ. 2560 โดยใชว้ธีิการส ารวจ 
 จากผลการส ารวจพบวา่ทีมผูบ้ริหารส่วนใหญ่เห็นดว้ยดว้ยในการสรุปผลและเลือก
แบบจ าลองท่ี 2 เพื่อน าไปใชใ้นการปฏิบติังานจริง ซ่ึงจากการส ารวจดงักวา่ สามารถสรุปไดว้า่  
ผลจากการทดสอบงานวจิยัสมาชิกกลุ่มเลือกแบบจ าลองท่ี 2 เพื่อการน าเสนอใหที้มผูบ้ริหาร
พิจารณา และไดรั้บการอนุมติัใหน้ าแบบจ าลองท่ี 2 ไปใชใ้นการปฏิบติังานจริงต่อไป 
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อภิปรายผลการวจิัย 
 จากผลการศึกษางานวจิยัเร่ือง การออกแบบการวางแผนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ส าหรับโรงงานกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืมคร้ังน้ี สามารถอภิปรายตามวตัถุประสงค ์และค าถาม
งานวจิยั ไดด้งัน้ี 
 1.  การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพสามารถช่วยลดตน้ทุน 
การจดัเก็บสินคา้คงคลงัได ้จากการทดสอบสามารถสรุปไดว้า่ การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ท่ีมีประสิทธิภาพนั้น สามารถช่วยลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัได ้โดยมีผลการทดสอบ
แบบจ าลองทั้งสามแบบ ท่ีประกอบดว้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีปริมาณการใชแ้ละผลิตหมุนเวยีน 
มากท่ีสุด การออกแบบการวางแผนการผลิตทั้งสามรูปแบบเป็นการลดปริมาณการผลิตสินคา้ 
ทั้ง 4 ชนิดลดลง ส่งผลใหเ้กิดรอบระยะเวลาการหมุนของสินคา้คงคลงัท่ีต ่าลงจากค่าเฉล่ียขอ้มูล 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 ส่งผลใหป้ริมาณสินคา้คงคลงัรวม 
มีปริมาณท่ีต ่าลง สอดคลอ้งกบัพื้นท่ีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมีจ  ากดั ส่งผลใหโ้รงงานไม่ตอ้งเช่า
พื้นท่ีภายนอก เพื่อจดัเก็บวตัถุดิบ เป็นการช่วยลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการวางแผนจากผลการวจิยัพบวา่ การผลิตการปรับลด 
Batch size ใหมี้ความเหมาะสมกบัการผลิต คือ ฝ่ายเทคนิคนารับไปพิจารณาความเป็นไปได ้
เคร่ืองจกัรท่ีรับปริมาณ Semi/ Bunch และพิจารณางบประมาณ ซ่ึงสอดคลอ้งกบั Dan (2015) ศึกษา
การวางแผนการผลิตและควบคุมสินคา้คงคลงักล่าววา่ การปรับขนาดการผลิตท่ีเป็นผลิตภณัฑเ์ด่ียว
ในเคร่ืองเดียวแต่ละคร้ัง ส่งผลใหล้ดค่าใชจ่้ายใหดี้ท่ีสุดแต่ไม่ไดค้  านึงถึงอตัราการผลิต 
 2.   การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพสามารถลดระยะเวลา 
ในการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ได ้จากการทดสอบสามารถสรุปไดว้า่การวางแผนการผลิต 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพนั้นส่งผลใหล้ดระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ได ้
โดยมีผลการทดสอบแบบจ าลองทั้งสามแบบ ท่ีประกอบดว้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีปริมาณการใช้
และผลิตหมุนเวยีนมากท่ีสุด การออกแบบการวางแผนการผลิตทั้งสามรูปแบบมีรอบเวลาการจดัเก็บ
สินคา้คงคลงันอ้ยลง และส่งผลใหร้ะยะเวลารวมในการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปลดลงไปในทิศทาง
เดียวกนั นัน่หมายความวา่ระยะเวลาในการผลิตรวมท่ีลดลง ส่งผลใหล้ดระยะเวลาในการส่งมอบ
สินคา้ใหก้บัลูกคา้ได ้ซ่ึงสอดคลอ้งกบั Yavus (2005) ศึกษาเก่ียวกบัใชร้ะบบการผลิตแบบผสม 
รุ่นภายใต ้JIT สรุปไวว้า่ การล าดบัและปรับระดบัการผลิต ส่งผลใหเ้กิดการลดระยะเวลามากข้ึน 
ซ่ึงตรงกบัวตัถุประสงคใ์นการด าเนินการวจิยัภายใต ้Just-in-time 
 3.   ท าใหท้ราบขอ้จ ากดัในการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ  
จากการทดสอบสามารถสรุปไดว้า่การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพนั้น 
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จะตอ้งประกอบดว้ยความพร้อมของวตัถุดิบ ความพร้อมของเคร่ืองจกัร ความพร้อมของก าลงัคน 
โดยมีผลการทดสอบแบบจ าลองทั้งสามแบบ ท่ีประกอบดว้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีท าใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน และปริมาณของเสียในการผลิต
นอ้ยลงนั้นเกิดจากการเตรียมความพร้อมของวตัถุดิบใหค้รบถว้นตามปริมาณการผลิต การเตรียม
ความพร้อมของเคร่ืองจกัร การเตรียมความพร้อมของก าลงัคนในการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปทั้งส้ิน  
นัน่หมายความวา่หากการวางแผนการผลิตไม่สามารถด าเนินการทุกอยา่งใหเ้รียบร้อยตามแผน 
ท่ีวางไวย้อ่มส่งผลต่อประสิทธิภาพโดยรวมอยา่งแน่นอน ซ่ึงสอดคลอ้งกบั Demirel (2014) สรุปวา่
การปรับเปล่ียนแผนการผลิตบ่อยส่งผลใหมี้การเกินดุลหรือขาดดุลในการจดัสรรทรัพยากรการผลิต 
 4.  จากผลการวจิยัท าใหท้ราบวา่การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ
สามารถช่วยลดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ไดเ้พิ่มข้ึน เน่ืองจากปริมาณสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัลดลง 
จึงส่งผลใหต้น้ทุนลดลงเป็นไปในทิศทางเดียวกนั ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลงานวจิยัของ ประสิทธ์ิ  
ไกรลมสม (2548) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัการปรับปรุงการบริหารสินคา้คงคลงั เน่ืองจากปริมาณ 
สินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิตสูง ส่งผลกระทบใหต้น้ทุนสูง 
 5.  การวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพสามารถลดระยะเวลา 
ในการส่งมอลสินคา้ใหลู้กคา้ได ้เพราะจากผลการทดลองรอบระยะเวลาในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั
ลดลง จึงส่งผลใหร้ะยะเวลารวมในการด าเนินการผลิตลดลง ท าใหม้อบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดเ้ร็ว
ยิง่ข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบั ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลงานวจิยัของ อ านาจ อมฤก (2547) ซ่ึงไดท้  าการศึกษา
เร่ืองการลดเวลาการผลิตรวมโดยประยกุตแ์นวคิดแบบทนัเวลาดว้ยการจ าลองสถานการณ์การผลิต
แทง็รถบรรทุกใหส้ามารถตอบสนองต่อปริมาณค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึน 
 6.  จากการด าเนินการวจิยัเชิงปฏิบติัการท าใหท้ราบขอ้จ ากดัในการวางแผนการผลิต 
ใหเ้กิดประสิทธิภาพอนัไดแ้ก่ ความพร้อมของวตัถุดิบ ความพร้อมของเคร่ืองจกัร ความเปล่ียนแปลง
จากปริมาณการสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้ การเปล่ียนแปลงปริมาณการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป  
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลงานวจิยัของ ปิยะพล ผึ่งสวสัด์ิ (2550) ซ่ึงไดศึ้กษาเก่ียวกบั การก าหนดวธีิ 
การพยากรณ์ยอดขาย กรณีศึกษาโรงงานผลิตหินลบัมีด เพื่อหาวธีิการพยากรณ์เพื่อเป็นแนวทาง  
ในการก าหนดปริมาณการผลิต โดยการน ายอดขายในอดีตมาศึกษาวธีิการพยากรณ์เพื่อเป็นแนวทาง
ในการก าหนดปริมาณการผลิตท่ีแม่นย  าสูงสุด 
 

ข้อเสนอแนะในการวจิัย 
 จากผลการวจิยัแนวทางการพฒันาการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ
นั้น ผูว้จิยัขอเสนอแนะ ดงัต่อไปน้ี 
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 1.  ในการวจิยัเอกสารควรมีการเก็บขอ้มูลเพิ่มเติมมากกวา่ 1-2 ปี เพื่อใหเ้ห็นแนวโนม้ของ
ขอ้มูลไดอ้ยา่งชดัเจน เพื่อน าประเด็นดงักล่าวมาประกอบในการประชุมกลุ่มเพื่อใหท้ราบปัญหาและ
ด าเนินการเตรียมพร้อมส าหรับการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพอยา่งแทจ้ริง  
 2.  จากการศึกษาท าใหท้ราบวา่จะตอ้งน าผลปริมาณการผลิตสินคา้คงคลงั และประสิทธิภาพ
โดยรวมของการผลิตส าหรับสินคา้คงคลงัทุก ๆ ชนิดมาเปรียบเทียบดว้ย เพื่อใหท้ราบขอ้มูลท่ีแน่ชดั
ส าหรับสัดส่วนท่ีแทจ้ริงของตน้ทุนรวมท่ีเกิดข้ึนจริงในรอบระยะเวลานั้น ๆ ก่อนเร่ิมการน าแบบจ าลอง
ไปเร่ิมปฏิบติันั้น ตอ้งด าเนินการปรับปริมาณการผลิตท่ีส่งผลใหร้ะดบัสินคา้คงคลงัอยูมี่ปริมาณ 
ท่ีเหมาะสมกบัพื้นท่ีก่อนเพื่อท าใหก้ารเก็บขอ้มูลโดยรวมของโรงงานเกิดประสิทธิภาพในการวเิคราะห์
ปัญหา และปัจจยัท่ีส่งผลใหเ้กิดปัญหาในอนาคตต่อไป 
 3.  การน าผลการทดสอบไปใชใ้นการปฏิบติังานจริงนั้นจะตอ้งค านึงถึงการเตรียม 
ความพร้อมของวตัถุดิบส าหรับการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัแบบจ าลองเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด
ในการจดัการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดต่อไป 
 4.  จากขอ้สรุปประชุมกลุ่มเพื่อการด าเนินงานวจิยัส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีส่งผลมาก
ต่อปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพียง 4 ชนิด ควรจะตอ้งด าเนินการวจิยัส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ทุกชนิดในล าดบัถดัไป เพื่อใหท้ราบขอ้เทจ็จริงวา่สินคา้ท่ีมีปริมาณการจดัเก็บนอ้ยส่งผลต่อปริมาณ
การจดัเก็บสินคา้คงคลงัหรือตน้ทุนการผลิตอยา่งแทจ้ริงหรือไม่ เพราะสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปชนิดอ่ืน ๆ 
อาจจะมีการหมุนเวยีนนอ้ยและส่งผลใหเ้กิดปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัท่ีเพิ่มข้ึนก็เป็นได้ 
 5.  จากปริมาณการพยากรณ์ยอดขายท่ีเพิ่มทุกปี ยอ่มส่งผลใหป้ริมาณการผลิตสินคา้
ส าเร็จรูปยอ่มส่งผลใหผ้ลิตในปริมาณเพิ่มข้ึนเช่นกนั โรงงานจะตอ้งท าการวเิคราะห์ค่าความผนัแปร
ท่ีเกิดข้ึนเพื่อใหเ้กิดปริมาณการผลิตท่ีสอดคลอ้ง เพียงพอส าหรับการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนดว้ย และยงัส่งผล
ต่อการขยายพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัเพิ่มข้ึนเช่นกนั 
 6.  โรงงานจะตอ้งด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหไ้ดต้าม
เป้าหมายท่ีวางไว ้เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดในการจดัการลดปริมาณการผลิตไดต้ ่าสุดภายใต้
ตน้ทุนการผลิตท่ีเหมาะสม และไม่เกิดปัญหาขาดแคลนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั 
 7.  โรงงานจะตอ้งปรับปรุงคุณภาพจากการผลิตใหไ้ดต้ามเป้าหมายและตอ้งท าใหดี้ข้ึน  
เพื่อความปลอดภยัส าหรับการน าสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปไปผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเป็นไปดว้ยความเรียบร้อย 
ไม่เกิดปัญหาสินคา้เสียระหวา่งการผลิตแลว้ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตแบบกระทนัหนั  
ท าใหส่้งผลกระทบต่อการเตรียมวตัถุดิบในการผลิต และการสูญเสียก าลงัการผลิตโดยสูญเปล่า 
 8.  ควรท าการส่ือสารและท าความเขา้ใจกบัพนกังานฝ่ายผลิตใหเ้ขา้ใจเก่ียวกบั
ผลประโยชน์สูงสุดท่ีบริษทัฯและพนกังานจะไดรั้บจากการเปล่ียนแปลงการผลิตท่ีเปล่ียนบ่อยยิง่ข้ึน 
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เพราะพนกังานฝ่ายผลิตส่วนมากไม่ตอ้งการเปล่ียนงานบ่อยเน่ืองจากท าใหพ้นกังานรู้สึกวา่ท างาน
เหน่ือยและหนกัยิง่ข้ึน  
 9.  โรงงานตอ้งแจง้ใหพ้นกังานทุกคนทราบเก่ียวกบันโยบายการลดตน้ทุน การเพิ่ม
ประสิทธิภาพในทุกกระบวนการ เพื่อใหท้ราบถึงความเปล่ียนแปลงและเขา้ใจสถานการณ์ 
การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน 
 10.  ควรมีการพฒันาพนกังานในส่วนงานฝ่ายผลิตใหรู้้ทราบเก่ียวกบัตน้ทุนต่าง ๆ  
ท่ีส่งผลใหโ้รงงานมีตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึน ท่ีมีแนวโนม้วา่ไม่สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งในตลาดได ้เพื่อให้
เห็นแนวทางในการปรับปรุงพฒันาประสิทธิภาพไปในทิศทางเดียวกนั 

 

ข้อเสนอแนะในการวจิัยคร้ังต่อไป 
 จากผลการวจิยัแนวทางการพฒันาการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ
นั้น ผูว้จิยัขอเสนอแนะในการวจิยัคร้ังต่อไป ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ควรศึกษาลกัษณะรูปแบบของโรงงานเก่ียวกบักระบวนการผลิตโดยตอ้งศึกษา
ภาพรวมของตน้ทุนทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งและส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตดว้ย
เป็นส าคญั ทุกอยา่งตอ้งอยูใ่นระดบัท่ีมีความสมดุล ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัประเภทของธุรกิจ ประเภทของ
ระบบการผลิต และประเภทของเคร่ืองจกัรอีกดว้ย ซ่ึงการออกแบบการวางแผนการผลิตใหเ้กิด
ประสิทธิภาพสูงสุดส าหรับโรงงานนั้นก็จะมีแบบจ าลองท่ีแตกต่างกนัออกไปตามความเหมาะสม 
 2.  ควรตรวจสอบและด าเนินการวจิยัใหค้รบรอบในการด าเนินการผลิตอยา่งต่อเน่ือง
ชดัเจน เพื่อใหผู้ว้จิยัไดผ้ลสรุปจากทุกตวัแปรท่ีมีผลกระทบโดยตรงจากการเปล่ียนแปลง ไดแ้ก่ 
ปริมาณความตอ้งการสินคา้ส าเร็จรูปในรอบสัปดาห์นั้น ๆ เป็นตวัแปรตั้งตน้ท่ีส่งผลต่อการเปล่ียนแปลง
ปริมาณการผลิตและสินคา้คงคลงัในรอบระยะเวลานั้น ๆ  
 3.  ผูว้จิยัขอแนะน าวา่ควรมีการปรับปริมาณสินคา้คงคลงัก่อน แลว้จึงค่อยด าเนินการวจิยั
เชิงปฏิบติัการส าหรับแบบจ าลอง เพื่อใหท้ราบระดบัสินคา้คงคลงัในแต่ละรอบการทดสอบ
แบบจ าลองอยา่งแทจ้ริง 
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วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพาGraduate school of 
Commerce Burapha University 169 ถนนลงหาดบางแสน  
ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 

แบบสัมภาษณ์ 
เร่ือง การออกแบบการวางแผนการผลิตเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ 

กรณีศึกษา: ส าหรับโรงงานผลิตกล่องบรรจุภณัฑเ์คร่ืองด่ืม ในเขตพื้นท่ีจงัหวดัระยอง 
แบบสัมภาษณ์ชุดน้ีใชส้ าหรับการสนทนากลุ่ม จดัท าข้ึนโดยมีวตัถุประสงค์ เพื่อใช ้

ประกอบการเรียนวชิาการศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองในหลกัสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต  
วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา ผูว้จิยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการตอบ 

แบบสัมภาษณ์ฉบบัน้ีดว้ย โดยขอ้มูลท่ีท่านไดก้รุณาใหข้อ้มูลจะถือเป็นความลบั ไม่น ามาเปิดเผย 
ใหท้ราบวา่ผูใ้หข้อ้มูลคือใคร และจะไม่มีผลใด ๆ ต่อท่าน  

และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 
 
ส่วนท่ี 1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 1.1  ช่ือ-สกุล ผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 1.2  ปัจจุบนัด ารงต าแหน่ง 
 1.3  หน่วยงาน 
 1.4  ประสบการณ์ท างาน 
 
ส่วนท่ี 2  ค  าถามปลายเปิดความคิดเห็นเก่ียวกบัการก าหนดนโยบายบริษทัฯเก่ียวกบัการลดตน้ทุน 
เป็นอยา่งไร 
 1.  จากนโยบายบริษทัฯเก่ียวกบัการลดตน้ทุน ท่านคิดวา่งานการวางแผนการผลิต 
ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจะสามารถพฒันาและด าเนินงานเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพและตอบสนอง
นโยบายบริษทัฯ ไดห้รือไม่ อยา่งไร 
 
ส่วนท่ี 3  แนวค าถามปลายเปิดเก่ียวกบัการวเิคราะห์ขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีส่งผลต่อการออกแบบการวาง
แผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป เป็นอยา่งไร 
 1.  ผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลการวางแผนการผลิต 
  1.1  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป  
และก่ึงส าเร็จรูปดงักล่าว ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
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  1.2  จากผลการวเิคราะห์ ประเด็นปัญหาส าคญัส าหรับการวางแผนการผลิต 
สินคา้ส าเร็จรูป และก่ึงส าเร็จรูปดงักล่าว ท่านคิดวา่สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบวางแผน 
การผลิต ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปใหเ้กิดประสิทธิภาพไดห้รือไม่อยา่งไร 
 2.  ผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลการพยาการณ์ยอดขาย 
  2.1  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัการพยากรณ์ยอดขาย ท่านมีความคิดเห็น
อยา่งไรบา้ง 
  2.2  จากผลการวเิคราะห์ ประเด็นป ญหาส าคญั ส าหรับการพยากรณ์ยอดขาย ท่านคิด
วา่สามารถน าไปใชใ้นการออกแบบวางแผนการผลิต ส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปใหเ้กิดประสิทธิภาพ 
ได ้อยา่งไร 
 3.  ผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลการจดัเก็บคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
  3.1  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่านมีความคิดเห็น
อยา่งไรบา้ง 
  3.2  จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัคลงัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่านคิดวา่ปัญหาส าคญั
มีอะไรบา้ง 
  3.3  จากผลการวเิคราะห์ป ญหาส าหรับการจดัเก็บสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ท่านคิดวา่
สามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินการออกแบบวางแผนการผลิต ส าหรับสินคา้  
ก่ึงส าเร็จรูปใหเ้กิดประสิทธิภาพ ไดห้รือไม่ อยา่งไร 
 
ส่วนท่ี 4  แนวค าถามเก่ียวกบัการออกแบบการวางแผนการผลิต สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
 1.  จากการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีน าเสนอ  
ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
 2.  จากการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีน าเสนอ ท่านคิดวา่
มีอุปสรรค หรือขอ้เสนอแนะในการด าเนินปฏิบติัการ หรือไม่ อยา่งไร 
 
ส่วนท่ี 5  แนวค าถามเก่ียวกบัการผลการวจิยัเชิงปฏิบติัการการออกแบบการวางแผนการผลิต 
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
 1.  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  
ท่านมีความคิดเห็นอยา่งไรบา้ง 
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 2.  จากผลการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีดงักล่าว ท่านคิด
วา่จะสามารถปรับปรุงการออกแบบวางแผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพไดสู้งสุด ไดอี้กหรือไม่ 
อยา่งไร  
 3.  จากผลการทดสอบการออกแบบการวางแผนการผลิตส าหรับสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป
ทั้งหมด ท่านเห็นดว้ยหรือไม่วา่การออกแบบท่ีก่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด เหมาะสม 
ในการด าเนินการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน 
 
ส่วนท่ี 6  ขอ้เสนอแนะและความคิดเห็นเพิ่มเติมส าหรับผูร่้วมประชุมกลุ่ม 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................. 
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แบบส ารวจความคิดเห็นผู้บริหาร 
เร่ือง การออกแบบการวางแผนการผลติเพือ่ให้เกดิประสิทธิภาพ 

กรณศึีกษา: ส าหรับโรงงานผลติกล่องบรรจุภัณฑ์เคร่ืองดื่ม ในเขตพืน้ทีจั่งหวดัระยอง 
แบบส ารวจชุดน้ีจดัท าข้ึนโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใชป้ระกอบการเรียนวชิาการศึกษาคน้ควา้  

ดว้ยตนเองในหลกัสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต  
วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา ผูว้จิยัขอความอนุเคราะห์จากท่าน 

ในการตอบแบบส ารวจฉบบัน้ีดว้ย โดยขอ้มูลท่ีท่านไดก้รุณาใหข้อ้มูลจะถือเป็นความลบั  
ไม่น ามาเปิดเผยใหท้ราบวา่ผูใ้หข้อ้มูลคือใคร และจะไม่มีผลใด ๆ ต่อท่าน  

และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 
 
ส่วนท่ี 1  เอกสารรายละเอียดเก่ียวกบัผลการวจิยัและผลการเลือกแบบจ าลองจากงานวจิยั 
เพื่อใชป้ระกอบการตอบแบบส ารวจ 
 จากผลการทดลองวจิยัเชิงปฏิบติัการของแบบจ าลองท่ี 3 รูปแบบนั้น ผูว้จิยัไดร้วบรวม
สรุปใหเ้ห็นเป็นภาพรวมโดยการน าเสนอในรูปแบบของกราฟ และขอ้สรุปท่ีส่งผลต่อวตัถุประสงค์
และค าถามงานวจิยั ดงัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 1  กราฟเปรียบเทียบปริมาณการผลิต และระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั 
 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการขอ้มูลปริมาณการผลิต และระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงั 
สรุปไดว้า่แบบจ าลองท่ี 2 มีปริมาณการผลิตและระดบัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปคงคลงัอยูใ่นระดบัต ่าท่ีสุด 
ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 2 มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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ภาพท่ี 2  กราฟเปรียบเทียบตน้ทุน และรอบระยะเวลาสินคา้คงคลงั 
 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการขอ้มูลตน้ทุน สรุปไดว้า่แบบจ าลองท่ี 2 มีตน้ทุนการผลิต
และตน้ทุนคลงัสินคา้อยูใ่นระดบัท่ีต ่าท่ีสุด ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 2 มีประสิทธิภาพ 
มากท่ีสุด และรอบระยะเวลาสินคา้คงคคลงั สรุปไดว้า่แบบจ าลองท่ี 1 มีค่าเฉล่ียรอบเวลา 
สินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุด ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 1 มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  
 

 
 
ภาพท่ี 3  กราฟเปรียบเทียบผลทดสอบการผลิต 
 
 จากผลการวจิิยเชิงปฏิบติัการขอ้มูลประสิทธิภาพโดยรวมจากการผลิต สรุปไดว้า่
แบบจ าลองท่ี 2 มีค่าเฉล่ียประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรต ่าท่ีสุด มีค่าเฉล่ียประสิทธิผลเคร่ืองจกัรรวม 
สูงท่ีสุด และมีค่าเฉล่ียของเสียจากการผลิตนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงหมายความวา่แบบจ าลองท่ี 2  
มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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ผลสรุปเปรียบเทียบสัดส่วนส าหรับการวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปดว้ยแบบจ าลอง
ท่ี 1 เทียบกบัผลของขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 เพื่อน าเสนอ
แก่คณะผูบ้ริหาร ดงัน้ี 
 
การเปรียบเทียบผลจากแบบจ าลองเทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 
 
ข้อมูลส าหรับการเปรียบเทยีบ ผลจากการวจัิยเอกสารที่

เกดิขึน้ในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 

แบบจ าลอง
ที ่2 

สัดส่วน 
การเปรียบเทยีบ 

ตน้ทุนการสั่งผลิต (บาท) 109,086 145,614 -33% 
ตน้ทุนคลงัสินคา้ (บาท) 206,000 144,886 29% 
ตน้ทุนรวม (บาท) 315,086 290,499 7.8% 
เวลาน า (Lead time) สัปดาห์ 2 1.4 30% 
ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร (%) 77 88 14.2% 
ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร (%) 61 90 48% 
ของเสียจากการผลิต (%) 1.36 0.43 68% 

 
 จากการเทียบสัดส่วนปริมาณการผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงใน
เดือน มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 มีสัดส่วนลดลงคิดเป็น 26% แทนค่าได ้ดงัน้ี 
 การผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  4 ชนิด ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน  
พ.ศ. 2559 ปริมาณรวมเฉล่ีย594 มว้นต่อสัปดาห์ และการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 4 ชนิด ส าหรับ
แบบจ าลองท่ี 2 ปริมาณรวม 440 มว้นต่อสัปดาห์ คิดเป็นสัดส่วนการปรับลดลง (594 - 440) ÷ 594  
= 26% 
 จากผลการเปรียบเทียบสัดส่วนขา้งตน้ผูว้จิยัไดท้  าการสรุปเป็นแต่ละหวัขอ้ ดงัน้ี 
 1.  ตน้ทุนการสั่งผลิตแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็นติดลบ 33% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณ
ลดลงเป็นสัดส่วน 26% ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนการสั่งผลิตเพิ่มข้ึนเป็นสัดส่วน 33% 
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 2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้แบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือน
กนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็น 29% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลงเป็น
สัดส่วน 26% ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนคลงัสินคา้ลดลงเป็นสัดส่วน 29% 
 3.  ตน้ทุนรวมแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 คิดเป็น 7.8% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วน 
26% ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนรวมลดลงเป็นสัดส่วน 7.8% เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
 4.  Lead time แบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน 
พ.ศ. 2559 คิดเป็น 30% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วน 
26% ส่งผลใหเ้กิด Lead time ลดลงเป็นสัดส่วน 30% เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 แต่จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนัท่ีวา่สัดส่วน
ของ Lead time ท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได ้100% เน่ืองจากระยะเวลา 
ในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์อยา่งต ่า  
3 เดือนข้ึนไป 
 5.  ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคม 
ถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็น 14.2% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณ
ลดลงเป็นสัดส่วน 26% ส่งผลใหเ้กิด ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็นสัดส่วน 14.2%  
เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 จากการประชุมกลุ่ม 
ไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time ท่ีวา่ดว้ยสัดส่วนของ ประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได ้100% เน่ืองจากระยะเวลา 
ในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูลมาวเิคราะห์อยา่งต ่า  
3 เดือนข้ึนไป 
 6.  ประสิทธิผลรวมของเคร่ืองจกัรแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือน
มกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็น 48% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิต 
ใหมี้ปริมาณลดลงเป็นสัดส่วน 26% ส่งผลใหเ้กิด ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็นสัดส่วน 48% 
เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 จากการประชุมกลุ่ม 
ไดมี้ความคิดเห็นไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time และประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท่ีวา่ดว้ย
สัดส่วนของ ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได ้100% 
เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูล  
มาวเิคราะห์อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 



174 

 7.  ของเสียจากการผลิตของแบบจ าลองท่ี 2 เทียบกบัผลท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึง
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 คิดเป็น 68% หมายความวา่ การปรับปรุงปริมาณการผลิตใหมี้ปริมาณ
ลดลงเป็นสัดส่วน 26% ส่งผลใหเ้กิด ของเสียจากการผลิตลดลงเป็นสัดส่วน 68% เทียบกบัผล 
ท่ีเกิดข้ึนจริงในเดือนมกราคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 จากการประชุมกลุ่มไดมี้ความคิดเห็น 
ไปในแนวเดียวกนักบัเร่ือง Lead time และประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร และประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร
ท่ีวา่ดว้ยสัดส่วนของ ของเสียจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนจากการทดสอบนั้นยงัไม่สามารถสรุปได ้100% 
เน่ืองจากระยะเวลาในการทดสอบสั้นเกินไป ควรจะด าเนินการทดสอบเพื่อการน าขอ้มูล  
มาวเิคราะห์อยา่งต ่า 3 เดือนข้ึนไป 
 
ส่วนท่ี 2  แบบส ารวจความคิดเห็นจากผลสรุปเบ้ืองตน้ 
 

ขอ้สรุป ระดบัความคิดเห็น 
เห็นดว้ย
มากท่ีสุด 

เห็นดว้ย
มาก 

เห็นดว้ย
ปานกลาง 

เห็นดว้ย
นอ้ย 

เห็นดว้ย 
นอ้ยท่ีสุด 

1.  ตน้ทุนการสั่งผลิต      
2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้      
3.  ตน้ทุนรวม      
4.  เวลาน า (Lead time)      
5.  ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร      
6.  ประสิทธิผลรวมเคร่ืองจกัร      
7.  ของเสียจากการผลิต      
8.  น าแบบจ าลองไปปฏิบติังาน
จริง 

     

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ขอ้มูลโรงงานกรณีศึกษา 
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ข้อมูลโรงงานกรณศึีกษา 
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ข้อมูลการตลาด 
 

 
 

 
 

 



178 

แบบฟอร์มต่างๆ 
 

 

Finished on

Team leader Manager

Problem Raised Countermeasure Proposed Countermeasure Implemented Action Closed

2

To close this A3 topic/problem Team Leader has to inform the responsible manager. The manager has to accept the result and 

confirm the completion with his signature.

-NA

Action(s) to make solution sustainable (FMEA, Standard Work, Control Plan, Trainings, etc.)

การด าเนินการเพิม่เตมิเพือ่ใหส้ ิง่ทีไ่ดแ้กไ้ขไป รักษาไวไ้ดอ้ยู/่เห็นผลยั่งยนื/ปัญหาไมก่ลับมาอกี
No.

No. Activity / Proposal (same idea or concept that can apply to other lines, other machines)

การด าเนินการทีส่ามารถน าความคดิ/หลักการ/บทเรยีนทีไ่ด ้ไปประยกุตใ์ชก้บัเรือ่งอืน่หรอืเครือ่งจักรอืน่เพือ่ไมใ่หเ้กดิปัญหาแบบเดยีวกนัได ้

3

4

Responsible 

Person

E
v
id

e
n

c
e
 o

f

E
ff

e
c
ti

v
e
n

e
s
s

Description

Date 

2

Date

1

5

Responsible 

Person
Date

1

Measure(s) to eliminate the Root Cause(s)  PLEASE RETURN TO ISSUER WITHIN 14 DAYS
การด าเนนิการเพือ่ก าจัดตน้เหตขุองปัญหา

Describe Evidence of Effectiveness (Testing, Trial, Process Capability, KPI´s, Audit, etc.)

อธบิาย/แสดงหลักฐานเพือ่ยนืยันวา่การปรับปรงุ/เปลีย่นแปลง/แกไ้ข ทีไ่ดท้ าไป เห็นผลแลว้หรอืส าเร็จแลว้

Responsible 

Person

7

To confirm above tasks / actions have been reviewed, accepted and approved by the responsible manager, with his signature.

                     Signature                                                                                                                                Date

Date StatusDetailed Task(s) / Action(s)

2

1

3

4

5

8

Defect Code :

C
o

m
p

le
ti

o
n

Status

L
e

s
s

o
n

 L
e

a
rn

e
d

 /
 

B
e

s
t 

P
ra

c
ti

s
e

 S
h

a
ri

n
g

If no Activity / Proposal - please give reason  หากไมม่กีรณุาระบเุหตุผล

Status

Responsible

3

Corrective and Preventive action A3 : Problem Solving Sheet

No.

1

F
a
c
ts

 /
 T

e
a
m

Why
it is a problem?
ท าไมจงึเป็นปัญหา?

The Problem is:
(ปญัหาคอื? ระบขุอบเขตของปญัหา)

P
ro

b
le

m
 D

e
s
c
ri

p
ti

o
n

Im
m

e
d

ia
te

 

A
c

ti
o

n

3

in detail is the problem?
รายละเอยีดของปัญหาคอือะไร?

the problem occur?
ปัญหาเกดิขึน้ทีไ่หน?

the problem appear?
ปัญหาเกดิขึน้อยา่งไร?

the problem occur?
ปัญหาเกดิขึน้เมือ่ไหร ่เวลาไหน?

         NC product                Internal Audit             Claim / Complaint           Others (specify): 

Sketch / Photo

Reference no #:

Issued Date: Claim No. : 

Requirement(s):

W
h

y
?

Immediate Action(s)   การด าเนนิการแกไ้ขเบือ้งตน้

Topic / Problem: 

Raised from :

             Yes                        No

Department/      

Workplace
SCM

Product / Format NA

Starting & 

Finished Dates
08/06/15 - 31/12/15

How

When

Defect / Problem:Customer:

The Problem is not:
(อะไรทีไ่มใ่ช่หรอืไมไ่ดอ้ยูใ่นขอบเขตของปญัหาทีเ่ราพบเจอ)

5 Why - Analyse Top 3 Main Cause(s) from the Fishbone diagram
เลอืกสาเหตุใหญ ่3 ตัวจากแผนภูมกิา้งปลาเพือ่มาท าการวเิคราะห ์5 Why อกีครัง้

Machine

W
h

y
?
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?
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?
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ManMaterial 2
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?
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?
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 d
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No.

  
S

u
s
ta

in
a
b

il
it

y

W
h

y
?

W
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?

W
h
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?

Problem First 

time?

W
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y
?

W
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y
?

W
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y
?

What

Where

2

M
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s
u
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W
h

y
?

R
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s
e
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s
is

 -
 5

 W
h

y

6

1

2

7

8

9

4

Problem:

Machine

Measurement

Material

Environment

Man

Method

5

3 6

4

X
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รายชือ่ผูเ้ขา้ร่วมประชมุ ตัวแทน

สถานะ

สถานะ

สถานะ

สถานะ

สถานะ

สถานะ

การออกแบบการวางแผนการผลติเพือ่ใหเ้กดิประสทิธภิาพ

บนัทกึการประชุม คร ัง่ที ่____ วนัที ่__________________

สรปุประเด็นส าคญั ผูรั้บผดิชอบ วนัครบก าหนด

ความคดิเห็นเกีย่วกบันโยบายบรษิทัฯ เก ีย่วกบัการลดตน้ทุน ผูรั้บผดิชอบ วนัครบก าหนด

การวเิคราะหข์อ้มูลเบือ้งตน้ทีส่ง่ผลตอ่การออกแบบการวางแผนการผลติส าหรบัสนิคา้ก ึง่ส าเร็จรปู เป็น

อยา่งไร ผูรั้บผดิชอบ วนัครบก าหนด

การออกแบบการวางแผนการผลติ สนิคา้ก ึง่ส าเร็จรปู ผูรั้บผดิชอบ วนัครบก าหนด

ผลการออกแบบการวางแผนการผลติสนิคา้ก ึง่ส าเร็จรปู ผูรั้บผดิชอบ วนัครบก าหนด

ขอ้เสนอแนะและความคดิเห็นเพิม่เตมิส าหรบัผูร้ว่มประชุมกลุม่ ผูรั้บผดิชอบ วนัครบก าหนด
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ข้อมูลการศึกษาวเิคราะห์ข้อมูล 
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5 Why - Analyse Top 3 Main Cause(s) from the Fishbone diagram
เลอืกสาเหตุใหญ ่ทีเ่กีย่วกบังานวางแผนการผลติจากแผนภูมกิา้งปลาเพือ่มาท าการวเิคราะห ์5 Why อกีครัง้

W
h

y
?

ลกูคา้มกีารเปลีย่นแปลงค าสั่งซือ้บอ่ย

W
h

y
?

การพยากรณ์ยอดขายมคีวามแม่นย านอ้ย

สาเหตุ การวางแผนการผลติทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ

W
h

y
?

ลกูคา้ตอ้งการก าไรสงูสดุจากการประกอบการ

W
h

y
?

ลกูคา้ตอ้งการลดตน้ทนุคา่ใชจ้่าย

W
h

y
?

ลกูคา้ตอ้งการควบคมุสนิคา้คงคลังใหอ้ยูใ่นระดับทีต่ า่
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5 Why - Analyse Top 3 Main Cause(s) from the Fishbone diagram
เลอืกสาเหตุใหญ ่ทีเ่กีย่วกบังานคลังสนิคา้แผนภูมกิา้งปลาเพือ่มาท าการวเิคราะห ์5 Why อกีครัง้

สาเหตุ
พืน้ทีใ่นการจัดเก็บสนิคา้กึง่ส าเร็จรปูมจี ากดั

W
h

y
?

บรษัิทตอ้งการควบคมุปรมิาณสนิคา้คงคลัง

W
h

y
?

บรษัิทตอ้งการควบคมุคา่ใชจ้่ายจากการจัดเก็บสนิคา้คงคลังไม่ใหม้มีากเกนิไป

W
h

y
?

เพือ่ลดตน้ทนุ

W
h

y
?

เพือ่สามารถลดราคาใหก้ับลกูคา้ ตอบสนองความตอ้งการลกูคา้

W
h

y
?

เพือ่เพิม่สว่นแบง่การตลาด และแขง่ขันในตลาดได ้
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Forecast Accuracy by
MTD 

@Y2016
201601 201602 201603 201604 201605 201606 201607 201608 201609 201610

Forecast Accuracy by "Format" 75% 16% 53% 57% 76% 79% 85% 90% 91% 86% 87%

Forecast Accuracy by "Format & Volume" 69% 14% 45% 48% 75% 76% 81% 75% 89% 73% 82%

Forecast Accuracy by "Country" 63% 10% 52% 44% 69% 76% 73% 62% 58% 80% 78%

Forecast Accuracy by "Customer" 39% 0% 25% 23% 32% 58% 49% 42% 43% 53% 51%

Forecast Accuracy by "Customer & Format" 36% 0% 14% 14% 32% 54% 48% 38% 42% 53% 51%

Forecast Accuracy by "Customer & Format & Volume" 29% 0% 5% 1% 26% 43% 40% 35% 38% 47% 49%
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ข้ันตอนการปล่อยงานในโปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับงานวางแผนการผลติ  
 1.  การใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป SAP ส าหรับการปล่อยงานวางแผนการผลิตส าหรับโรงงาน
ใชรุ่้น GL3 ฝ่ายวางแผนการผลิตเขา้สู่ระบบ SAP ตามภาพตวัอยา่งดา้นล่างน้ี 

 

 
  
 2.  เลือกใชเ้มนูส าหรับการการปล่อยงานวางแผนการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ไดแ้ก่ เมนู 
CO01-Create production order ตามภาพตวัอยา่งดา้นล่างน้ี 
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 3.  ใส่ขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 Material ไดแ้ก่ ขอ้มูลเก่ียวกบัชนิดสินคา้ 
 Production Plant ไดแ้ก่ ขอ้มูลเก่ียวกบัรหสัของสถานท่ีตั้งของโรงงาน ซ่ึงส าหรับโรงงาน
ท่ีจงัหวดัระยอง คือ 0070 
 Order Type ไดแ้ก่ ขอ้มูลเก่ียวกบัประเภทของการผลิตสินคา้ ซ่ึงประเภทของการผลิต
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป ไดแ้ก่ HF 
 หลงัจากใส่ขอ้มูลครบถว้นกด Enter เพื่อเขา้สู่การใส่รายละเอียดส าหรับการปล่อยงาน
ถดัไป ดงัแสดงตามภาพตวัอยา่งดา้นล่างน้ี 
 

 
 
 4.  ใส่ขอ้มูลรายละเอียดส าหรับการผลิตดงัต่อไปน้ี 
 Total Qty ไดแ้ก่ ปริมาณรวมส าหรับการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปมีหน่วยเป็นเมตร 
 Start date ไดแ้ก่ วนัท่ีท่ีคาดการณ์ส าหรับการเร่ิมตน้ผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป 
 หลงัจากใส่ขอ้มูลครบถว้นกด Enter ระบบจะด าเนินการค านวณเพื่อแจง้หมายเลขส าหรับ
การสั่งผลิตต่อไป ดงัแสดงตามภาพตวัอยา่งดา้นล่างน้ี 
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 หลงัจากการด าเนินการปล่อยงานแลว้ไดห้มายเลขงานส าหรับการวางแผนการผลิตแลว้ 
หน่วยงานวางแผนการผลิตจะตอ้งท าการโหลดค าสั่งการผลิตเขา้ไปในระบบการวางแผนการผลิต
ต่อไป 
 5.  เลือกใชเ้มนูส าหรับการโหลดค าสั่งการผลิตสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเพื่อเขา้สู่โปรแกรม
ส าหรับงานวางแผนการผลิต ไดแ้ก่ เมนู ZMQUSCPUROR-Load urgent Orderdata to Quintiq SCP 
ตามภาพตวัอยา่งดา้นล่างน้ี 
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 เม่ือโหลดขอ้มูลเก่ียวกบัค าสั่งการผลิตเรียบร้อยแลว้หน่วยงานวางแผนการผลิตจะตอ้งเขา้
โปรแกรมส าเร็จรูป Quintiq ส าหรับการจดัเรียงค าสั่งการผลิตดงัน้ี 
 ภาพแสดงโปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับงานวางแผนการผลิต 
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 6.  หน่วยงานวางแผนการผลิตจะตอ้งเขา้สู่ระบบ ตามภาพดา้นลา้งน้ี 
 

 
 
 7.  ใหเ้ลือกเมนู Edit > Import from SAP 
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 8.  ค  าสั่งการผลิตจะโหลดเขา้มาอยูร่ะบบ ในหนา้ต่างรอการวางแผน หน่วยงานวางแผน
การผลิตด าเนินการยา้ยงานไปเขา้ล าดบัการผลิตตามท่ีไดต้กลงไวก้บัหน่วยงานฝ่ายผลิตและ
หน่วยงานซ่อมบ ารุง 
 

 
 
 หลงัจากท่ีหน่วยงานวางแผนการผลิตเสร็จส้ินเรียบร้อยแลว้ ล าดบัค าสั่งการผลิต  
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปจะไปปรากฎบนหนา้จอคอมพิวเตอร์ของหน่วยงานผลิต ตามล าดบัดงัภาพตวัอยา่ง
ดา้นล่าง 
 

 
 
 หลงัจากท่ีขอ้มูลไดป้รากฎบนหนา้จอการท างานของหน่วยงานผลิตเรียบร้อยแลว้ 
หน่วยงานวางแผนการผลิตจะด าเนินการแจง้ใหทุ้กแผนกท่ีเก่ียวขอ้งรับทราบเก่ียวกบัล าดบัค าสั่ง 
การผลิตอยา่งเป็นทางการดว้ยการปร้ินเอกสารล าดบัค าสั่งการผลิตจากโปรแกรมส าเร็จรูปขา้งตน้ 
เพื่อน าไปใหห้วัหนา้หน่วยงานวางแผนการผลิตอนุมติั และส่งใหทุ้กท่านทราบดว้ยการส่ือสาร 
ผา่นจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (อีเมล)์ 
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