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บทคัดย่อ  
งานวิจัยฉบบันี Qมีวตัถุประสงค์เพื$อปรับปรุงการวางแผนการผลิตของสายการผลิตกระดาษทิชชู ซึ$งเป็นสินค้า
ประเภท Make-to-stock ในการวางแผนการผลติของสายงานผลติแบบนี Qจึงมีความจําเป็นต้องตดัสนิใจเรื$องระดบั
ปริมาณสินค้าคงคลงัให้เหมาะสมกับปริมาณความต้องการของลูกค้าที$กําลงัจะเกิดขึ Qนในอนาคต เนื$องจาก
ปัจจุบนันี Qทางฝ่ายวางแผนการผลิตยังไม่ได้มีกลไกในการกําหนดระดับปริมาณคงคลงัที$เหมาะสม ดังนั Qนใน
งานวิจยันี Qได้ทําการพฒันาวิธีการวางแผนการผลติโดยประยกุต์ใช้ตวัแบบสนิค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) มาใช้สร้าง
พารามิเตอร์เพื$อช่วยในการตดัสนิใจพร้อมทั Qงนําเสนอวิธีการนําพารามิเตอร์ไปใช้ในการจดัตารางการผลิต ซึ$งผล
จากการทดลองโดยการใช้ข้อมลูการขายจริงในช่วงเดือน เมษายน ถึง มิถนุายน 2553 พบว่ากระบวนการที$ถูก
ออกแบบขึ Qนใหมนี่ Q สามารถช่วยลดระดบัการจดัเก็บสินค้าคงคลงัเฉลี$ยลงได้ประมาณ 7% โดยที$จํานวนครั Qงการ
ปรับตั Qงเครื$องจกัรลดลง 35% และที$สําคญัสามารถลดค่าปรับกรณีสินค้าขาดสง่ลงได้ 98% ซึ$งจากปัจจยัเหลา่นี Q 
สง่ผลให้ต้นทนุทางด้านสนิค้าคงคลงัลดลงถึง 56% และมีระดบัการให้บริการลกูค้าที$ดีขึ Qน ดงันั Qนจึงสง่ผลให้มั$นใจ
วา่วิธีการที$ออกแบบขึ Qนสามารถนําไปใช้ปรับปรุงการวางแผนจดัตารางการผลติสาํหรับสายการผลติกรณีศกึษาได้ 
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ABSTRACT  
 
This research aims to improve the production planning of tissue paper 
production line that is make-to-stock system, In the production planning of this 
production line, it is necessary to decide on the appropriate inventory levels 
with customer demand is up in the future. Due to currently the production 
planning has not a mechanism to determine appropriate inventory levels. 
Therefore, this research develop the production planning by the application of 
the model inventory policy (r, Q) to create parameters to assist in decision 
making and to present how the parameters used in production scheduling.  

The results from experiments using actual sales data during the April to June 
2553 showed that the method was designed. Can help to reduce average 
inventory levels down 7%, the number of times the machine setting down 
35%, penalty in case lack of product delivery dropped 98%. Which of these 
factors, resulting in reduced inventory costs, 56% and improve the level of 
customer service level. Therefore, confident that the method which is 
designed, can be used to improve production scheduling for case study of the 
production line. 
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I.  บทนํา  
กระดาษทิชชูซึ$งเป็นสินค้าประเภทที$ไม่มีความแตกต่างกันระหว่างผู้ ผลิตแต่ละราย (Commodity) ดังนั Qน
ความสําเร็จของผู้ผลิตสินค้าเหล่านี Qจึงขึ Qนอยู่กับความพร้อมของสินค้าเมื$อถึงเวลาลกูค้าต้องการ  ผู้ผลิตใน
อตุสาหกรรมนี Qจึงเลือกนโยบายการผลิตแบบ Make-to-Stock  (MTS) เพื$อให้สามารถสนองตอบต่อความ
ต้องการของลกูค้าที$มกัจะมีระยะเวลานํา (Lead time) สั Qน โดยประเด็นหลกัที$ต้องตดัสนิใจการวางแผนการผลติ
แบบ MTS คือการกําหนดระดบัปริมาณคงคลงัของสินค้าสําเร็จรูป อย่างไรก็ดีการจดัเก็บสินค้าคงคลงัที$มาก
เกินไปทําให้เกิดคา่ใช้จ่ายในการจดัเก็บ สง่ผลให้ผลตอบแทนการลงทนุตํ$า [1] ในทางกลบักนัการจดัเก็บสินค้า
ที$น้อยเกินไปทําให้ขาดส่งสินค้าก็ส่งผลให้มีความเสี$ยงในการที$บริษัทจะสญูเสียลกูค้าให้กับตราสินค้าคู่แข่ง 
โดย Gruen thomas, Corsten daniel. [2] ทําการวิจยัเกี$ยวกบัพฤติกรรมของผู้บริโภค พบว่าเมื$อสินค้าอปุโภค
บริโภคที$ต้องการไมม่ีที$หน้าร้าน พฤติกรรมของผู้บริโภคจะมีการตอบสนองใน 2 อนัดบัแรกคือ การไปซื Qอสินค้า
แบบเดิมยี$ห้อเดิมจากร้านอื$น คิดเป็น 31% และการไปซื Qอสินค้าตราสินค้าอื$นทดแทน คิดเป็น 26% นอกจากนี Q 
Michael Ketzenberg ,Richard Metters Vicente vargas [3] ยงัได้ศกึษาถึงแนวโน้มของอตุสาหกรรมค้าปลีก
ตั Qงแตปี่ พ.ศ.2523-2536 ร้านค้าปลกีได้มีการเพิ$มขึ Qนของรายการสนิค้าถึง 96% แต่มีการเพิ$มพื Qนที$จดัเก็บเพียง 
50% ซึ$งสง่ผลให้มีการจดัเก็บสินค้าแต่ละรายการในจํานวนที$จํากดัยิ$งขึ Qน และเมื$อเกิดการร้างพสัดจุากผู้ผลิต 
ผลกระทบที$เกิดขึ Qนจะถูกส่งไปถึงผู้ บริโภครวดเร็วขึ Qน ดังนั Qนการกําหนดระดับปริมาณคงคลังสําเร็จรูปที$
เหมาะสมเป็นปัจจยัหนึ$งที$สง่ผลตอ่การวางแผนการผลติที$ดีสาํหรับการผลติแบบ MTS 

 

Il.  ที-มาและความสาํคัญของปัญหา 
การผลิตกระดาษทิชชูของโรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการดําเนินงานเริ$มต้นจากโรงงานจะทําการสั$งซื Qอเยื$อ
กระดาษเข้ามา และผา่นกระบวนการผลติกระดาษ ได้ผลผลติออกมาเป็นกระดาษม้วนขนาดใหญ่ จากนั Qนจึงนํา
กระดาษม้วนขนาดใหญ่มาแปรรูปเป็นสินค้าสําเร็จรูปชนิดต่างๆ ตามลกัษณะการใช้งานและเก็บเข้าโกดงัเพื$อ
รอคําสั$งซื Qอจากลกูค้า (Make-to-Stock) ซึ$งขั Qนตอนการแปรรูปกระดาษทิชชู กระดาษม้วนขนาดใหญ่ถกูนํามา
แปรรูปที$เครื$องจกัรสาํหรับการแปรรูป โดยเครื$องจกัรที$ใช้ในการแปรรูปแต่ละเครื$องต้องผลิตสินค้าหลากหลาย
ผลติภณัฑ์  
กระบวนการวางแผนการผลติปัจจบุนั (ดรููปที$ 1) ซึ$งเป็นกระบวนการหลกัที$สง่ผลโดยตรงต่อระดบัสินค้าคงคลงั 
เริ$มจากฝ่ายวางแผนรับข้อมูลพยากรณ์การขายจากฝ่ายขายในแต่ละสปัดาห์จากนั Qนฝ่ายวางแผนนําข้อมูล
สินค้าคงคลงัต้นงวดมาทบทวนร่วมกับข้อมลูการพยากรณ์การขาย และใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผนในการ
ตดัสนิใจกําหนดแผนการผลติ โดยกําหนดตารางการผลติลว่งหน้าเป็นเวลา 3 สปัดาห์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที- 1 

กระบวนการวางแผนการ
ผลิตปัจจบุนั 
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จากกระบวนการวางแผนแบบดงักลา่ว โรงงานพบว่าปัญหาการมีระดบัสินค้าคงคลงัที$ไม่เหมาะสม กล่าวคือ 
สนิค้าบางรายการมีมากเกินความจําเป็นในขณะที$สินค้าบางรายการไม่เพียงพอต่อความต้องการ ดงัตวัอย่าง
ในตารางที$ 1 จะเห็นได้ว่าปริมาณสินค้าคงคลังแต่ละรายการมีปริมาณที$แตกต่างกัน บางรายการเช่น 
FGPL40010 มีปริมาณสินค้าคงคลงัสงูถึง 32.1 วนัขาย ในขณะที$บางรายการเช่น FGSB40224 มีปริมาณ
สนิค้าคงคลงั เทา่กบั 13.1 วนัขาย แตม่ีระดบัการให้บริการลกูค้าเพียง 93.07% 

 
 
 
นอกจากนี Qยงัต้องมีการปรับเปลี$ยนแผนการผลติหลายครั Qงในแต่ละสปัดาห์ เนื$องจากแผนการผลิตที$ถกูกําหนด
ไว้ลว่งหน้านานถึง 3 สปัดาห์ไมส่ามารถตอบสนองตอ่ความต้องการแท้จริงของลกูค้าที$มีการเปลี$ยนแปลงอย่าง
รวดเร็วและมีระยะเวลานําสั Qน  

จากการวิเคราะห์กระบวนการวางแผนการผลิตเบื Qองต้น พบว่ากระบวนการวางแผนการผลิตปัจจุบนัใช้การ
ทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัแบบตามระยะเวลา (Periodic Review System) ซึ$งมีช่วงเวลาในการทบทวน
สปัดาห์ละครั Qง ทั Qงยังมีการวางแผนจัดตารางการผลิตล่วงหน้าเป็นเวลาสามสปัดาห์ โดยอาศัยข้อมูลการ
พยากรณ์ซึ$งโดยปกติแล้วจะมีความผิดพลาดมาใช้ในการคํานวณ สง่ผลให้การตดัสนิใจในขณะวางแผนมีความ
ผิดพลาด ดงันั Qนในงานวิจยันี Qได้ทําการศกึษาระบบการวางแผนจดัตารางการผลิตปัจจุบนั และทําการปรับปรุง
วิธีการในการวางแผนจดัตารางการผลติให้มีประสทิธิภาพมากขึ Qน 
 

III.  แนวคดิในการแก้ปัญหา 
ปัญหาการมีระดบัสนิค้าสาํเร็จรูปคงคลงัที$ไมเ่หมาะสมที$เกิดในบริษัทกรณีศกึษานั Qน เกิดจากสาเหตหุลกัๆ สอง
ประการ ประการแรกคือการที$บริษัทกรณีศึกษามีช่วงเวลาทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัสปัดาห์ละครั Qง ซึ$งไม่
เหมาะสม เนื$องจากในอุตสาหกรรมสินค้าอุปโภคบริโภคมีลักษณะของความต้องการสินค้าที$สามารถ
เปลี$ยนแปลงอย่างรวดเร็ว ดังนั Qนการบริหารจัดการสินค้าคงคลังแบบระบบทบทวนตามช่วงระยะเวลา 
(Periodic Review System) จะสง่ผลให้จําเป็นต้องเก็บสินค้าคลงัเป็นปริมาณมากขึ Qนตามความผนัผวนของ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที- 1 

ผลการดาํเนินงานจริง
(ม.ค.-ธ.ค. 2553) 
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ความต้องการและช่วงระยะเวลาในการทบทวน โดย Bulent Sezen [4] ได้ศึกษาเกี$ยวกบัความเปลี$ยนแปลง
ของผลการดําเนินงานด้านสนิค้าคงคลงัเมื$อช่วงเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัเปลี$ยนแปลงไป โดยได้
ทําการทดลองจากตวัแบบจําลองพบว่ายิ$งระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัยาวนานขึ Qนจะสง่ผลให้
ระดบัสินค้าคงคลงัและอตัราการสญูเสียการขายสงูขึ Qน โดยเฉพาะในกลุ่มสินค้าที$มีความผนัแปรของความ
ต้องการสงู ดงันั Qนแนวทางในการแก้ไขคือการปรับวิธีการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัซึ$งจากเดิมเป็นระบบการ
ทบทวนตามช่วงระยะเวลา (Periodic Review System) เป็นระบบการทบทวนอย่างต่อเนื$อง (Continuous 
Review System) โดยให้มีการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัทกุวนั และมีการกําหนดตารางการผลิตสําหรับการ
ผลติในวนัทํางานถดัไป ในการที$จะปรับเปลี$ยนระบบการทบทวนสินค้าคลงัซึ$งจากเดิมที$เป็นระบบทบทวนตาม
ช่วงเวลาเป็นระบบทบทวนอยา่งตอ่เนื$องนั Qน จําเป็นต้องอาศยัทรัพยากรพื Qนฐานที$ช่วยในการประมวลผลข้อมลู
ระดับสินค้าคงคลังได้อย่างรวดเร็ว ซึ$งในส่วนนี Qทางบริษัทกรณีศึกษาได้มีการใช้ซอฟต์แวร์อีอาร์พีในการ
ประมวลผลข้อมลูทางด้านสินค้าคงคลงัอยู่แล้วทําให้สามารถปรับช่วงเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงั
จากระบบการทบทวน ตามช่วงเวลาเป็นระบบการทบทวนอย่างต่อเนื$องได้ทันที ประการที$สอง คือบริษัท
กรณีศกึษาใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผนการผลติโดยไมม่ีเกณฑ์ในการตดัสินใจในการวางแผนกําหนดตาราง
การผลิตที$ชัดเจน ซึ$งส่งผลให้เกิดความผิดพลาดได้ ดังนั Qนแนวทางที$ใช้ในการแก้ไขปัญหาถูกแบ่งเป็นสอง
ขั Qนตอนโดยในขั Qนตอนแรก จะทําการกําหนดพารามิเตอร์ที$ใช้ควบคมุการวางแผนจดัตารางการผลิต หรือระดบั
คงคลังของสินค้าสําเร็จรูปโดยประยุกต์ใช้ตัวแบบด้านสินค้าคงคลังระบบทบทวนต่อเนื$อง (Continuous 
Review System) และในขั Qนตอนที$สอง คือการออกแบบวิธีการในการกําหนดตารางการผลิตจากพารามิเตอร์ที$
สร้างขึ Qน 

 

3.1 การกาํหนดพารามิเตอร์ 
สาํหรับงานวิจยันี Qได้ประยกุต์ตวัแบบทางพสัดคุงคลงัมาใช้ในการกําหนดพารามิเตอร์ในการควบคมุการ
วางแผนกําหนดตารางการผลติที$เหมาะสมซึ$งเปรียบเสมือนปริมาณคงคลงัของสินค้าสําเร็จรูป โดยทั$วไป
แล้วตวัแบบทางด้านสินค้าคงคลงัถูกแบ่งออกเป็น 2 ระบบ คือ ระบบทบทวนตามช่วงเวลา (Periodic 
Review System) และระบบทบทวนอย่างต่อเนื$อง (Continuous Review System) โดยระบบทบทวน
ตามช่วงเวลามีความเหมาะสมกบัการสั$งซื Qอสนิค้าที$มีหลายรายการจากผู้ผลติรายเดียว สว่นระบบทบทวน
อย่างต่อเนื$องนั Qนเหมาะสมในการใช้ควบคุมระดับสินค้าคงคลังและลดปัญหาการร้างพัสดุ แต่ก็
จําเป็นต้องมีการตรวจสอบระดบัสินค้าอย่างต่อเนื$อง[5] งานวิจยันี Qมีความมุ่งเน้นในด้านผลลพัธ์ในการ
ดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงั จึงเลือกตวัแบบสินค้าคงคลงัระบบทบทวนอย่างต่อเนื$องมาใช้ในการสร้าง
พารามิเตอร์ในการควบคมุการตดัสนิใจวางแผนกําหนดตารางการผลติ  

ในตวัแบบสินค้าคงคลงัระบบทบทวนต่อเนื$องที$นิยมใช้คือ นโยบาย (r,Q) ซึ$งจะมีการสั$งซื Qอหรือผลิต
เทา่กบั Q (Order Quantity) เมื$อระดบัสินค้าคงคลงัน้อยกว่าหรือเท่ากบั r (Reorder Point) โดยมีวิธีการ
คํานวณดังสมการที$ (1) –(4) โดยสมการ (1) เป็นสมการคํานวณระดับสั$งซื Qอ สมการ (2) เป็นสมการ
คํานวณปริมาณสั$งซื Qอ สมการ (3) เป็นสมการคํานวณปริมาณการร้างพสัดุโดยเฉลี$ย และสมการที$ (4) 
เป็นการหาคา่ Standardized Loss Function [6] โดยกําหนดตวัแปรตา่งๆ ดงันี Q 

λ =  ความต้องการเฉลี$ยตอ่ปี 
 =  ความต้องการเฉลี$ยในช่วงระยะเวลานํา 

κ =  ต้นทนุการสั$งซื Qอหรือสั$งผลติตอ่ครั Qง 
 h =  ต้นทนุการถือครองพสัดคุงคลงัตอ่หนว่ย 
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 p =  ต้นทนุการร้างพสัดตุอ่หนว่ย 

σ =  ความเบี$ยงเบนของความต้องการในช่วงเวลานํา 
∅��� = คา่ Standardized Normal Density 

      σ µ= +.
LT

r Z        (1) 

สมการที$ 1 เป็นสมการที$ใช้หาระดับการสั$งผลิตใหม่ (Reorder Point) โดยในเทอมที$ใช้กันอย่าง
กว้างขวางในการจดัการพสัดคุงคลงั คือ ระดบัการให้บริการซึ$งเป็นเปอร์เซ็นต์ของการให้บริการตอ่ลกูค้า
จากสินค้าคงคลงั ในการกําหนดจุดสั$งผลิตใหม่เท่ากบัอปุสงค์เฉลี$ยในช่วงเวลานํา บวกค่าจํานวนหนึ$ง
ของสว่นเบี$ยงเบนมาตรฐาน (�) ก็เพื$อป้องกนัการร้างพสัด ุ การควบคมุค่า Z ทําให้ผู้ตดัสินใจสามารถ
ควบคมุไมเ่พียงแต่จุดสั$งผลิตใหม่เท่านั Qน แต่ยงัควบคมุระดบัการให้บริการอีกด้วย ถ้า Z มีค่าสงูจะเป็น
ผลให้จดุสั$งผลติและระดบัการให้บริการสงูตามไปด้วย [1] ซึ$งในงานวิจยันี Qใช้ระดบัการให้บริการที$ 99% 
ในการสร้างพารามิเตอร์ควบคมุการวางแผนจดัตารางการผลติ 

      λ κ +
=

2 ( . ( ))p n s
Q

h
      (2) 

สมการที$ 2 ใช้ในการหาปริมาณการผลติที$เหมาะสมโดยเป็นการประยกุต์ใช้หลกัการของสมการ EOQ  

      σ=( ) . ( )n s L z          (3) 

สมการที$ 3 คือการหาอตัราสนิค้าที$คาดวา่จะเกิดการร้างพสัดใุนรอบเวลาซึ$งถกูนําไปใช้ในสมการที$ 2 

L(z) =� �� − ��∅���	�



�
       (4) 

สมการที$ 4 คือการหาคา่ Standardized Loss Function (หรือใช้ตาราง The unit normal loss function) 

เมื$อประยกุต์ใช้สมการข้างต้นมาคํานวณค่าพารามิเตอร์ในการควบคุมการวางแผนจัดตารางการผลิต
ของสายการผลิตโรงงานกรณีศึกษาโดยใช้ข้อมูลยอดขายในช่วงเวลาตั Qงแต่ ม.ค. ถึง ธ.ค. 2552 ได้
ผลลพัธ์ดงัตารางที$ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที- 2 

รายละเอียดของคา่ 
ระดบัสั$งผลิตใหม ่ ( r )
จํานวนการผลิตที$
เหมาะสม ( Q ) และ ของ
สินค้าแตล่ะรายการ
สําหรับสายการผลิต
กรณีศกึษา 
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3.2 การกาํหนดตารางการผลิต 
หลงัจากการกําหนดพารามิเตอร์ในการควบคุมการผลิตที$ได้จากการประยุกต์ใช้ตวัแบบทางสินค้าคง
คลงันโยบาย (r,Q) แล้ว การพิจารณาในลาํดบัตอ่มาคือการนําข้อมลูดงักลา่วไปใช้ในการจดัตารางการ
ผลิตให้กับสายการผลิตกรณีศึกษาซึ$งเป็นลกัษณะหนึ$งเครื$องจักรหลายผลิตภัณฑ์ (Multi-product 
single machine) เมื$อพิจารณาข้อแตกตา่งระหว่างสมมติฐานของนโยบายสินค้าคงคลงัแบบ (r,Q) กบั
ลกัษณะพื Qนฐานของสายการผลิต คือ ในสมมติฐานของตวัแบบนโยบาย (r,Q) เป็นการสั$งสินค้าแต่ละ
รายการแบบอิสระ และไม่มีข้อจํากัดในด้านกําลงัการผลิต แต่ในสายการผลิตจริงจะมีสินค้าหลาย
รายการและมีข้อจํากดัในด้านกําลงัการผลิต ดงันั Qนจะต้องมีการจดัลําดบัก่อนและหลงัของสินค้าแต่ละ
รายการสาํหรับการผลติและต้องมีเกณฑ์ในการพิจารณาวา่เมื$อไหร่จึงควรจะหยดุผลิตในกรณีที$มีสินค้า
คงคลงัมากเกินจําเป็น  โดยกระบวนการจดัตารางการผลติที$นําเสนอจะเป็นดงัรูปที$ 2 

 

 

คําอธิบายขั Qนตอนการจดัตารางการผลติรายวนั 
1. กําหนดจํานวนครั Qงการวนลปู 
2. กําหนดคา่ C เทา่กบั 1 สาํหรับนบัจํานวนครั Qงการวนลปู 
3. ตรวจสอบวา่ C มากกวา่ N หรือไม ่(กรณีใช่ดําเนินการตามข้อ 4 กรณีไมด่ําเนินการตามข้อ 5) 
4. จบการวางแผน 
5. ทําการตรวจสอบระดับสินค้าคงคลงัเพื$อพิจารณาว่ามีสินค้าที$มีระดบัสินค้าคงคลงัตํ$ากว่า

ระดบัสั$งผลติใหม ่(กรณีใช่ดําเนินการตามข้อ 6 กรณีไมด่ําเนินการตามข้อ 8) 
6. กําหนดตารางการผลติสาํหรับสนิค้ารายการที$ระดบัสนิค้าคงคลงั < r โดยเรียงลาํดบัจากระดบั

สนิค้าคงคลงั (จํานวนวนัตํ$าไปหาจํานวนวนัสงู) และสั$งผลติเทา่กบัคา่ Q  
*ในกรณีมีภาระงานเกินกําลงัการผลิตให้กําหนดตารางการผลิตถึงงานลําดบัสดุท้ายที$
กําลงัการผลติเต็ม ในสว่นภาระงานที$เกินกําลงัการผลติให้ยกไปทําในวนัถดัไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที- 2 

ขั Qนตอนการจดั 
ตารางการผลิตรายวนั 
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**รายการสนิค้าที$มีระดบัคงคลงั < r แต่ไม่ถกูกําหนดตารางการผลิตจะถกูนําไปพิจารณา
การวางแผนในวนัถดัไป 

7. ตรวจสอบกําลงัการผลิตคงเหลือว่ามีหรือไม่ (กรณีที$ไม่มีให้จบการวางแผน กรณีที$พบว่ามีให้
ดําเนินการตามข้อ 8) 

8. นําระดบัสินค้าคงคลงัของสินค้าแต่ละรายการหกัลบด้วยยอดขายเฉลี$ยต่อวนั เพื$อพิจารณา
ระดบัสนิค้าคงคลงัในวนัถดัไปวา่จะมีสนิค้ารายการใด มีระดบัการคงคลงัตํ$ากวา่จดุสั$งผลติ 

9. กําหนดคา่ C = C+1 จากนั Qนวนลปูกลบัไปดําเนินการตามข้อ 3 จนจบการวางแผน 

ยกตวัอย่าง สินค้า ก และ ข มีระดบัสั$งผลิตเท่ากบั 1,574 และ 990 หน่วย ตามลําดบั มีปริมาณการ
ผลิตต่อรอบเท่ากบั 9,872 และ 4,086 หน่วย ตามลําดบั โดยยอดขายเฉลี$ยต่อวนัเท่ากบั 1,185 และ 
588 หน่วย ตามลําดบั ในวนัที$พิจารณาสินค้าทั Qงสองมีระดบัสินค้าคงคลงัเท่ากบั 6,052 และ 2,356 
หนว่ย ตามลาํดบั จะเห็นวา่ระดบัคงคลงัของสินค้าทั Qงสองรายการยงัไม่ถึงจุดสั$งผลิต แต่เมื$อทําการวน
ลปู โดยแต่ละรอบจะนําระดบัสินค้าคงคลงัของสินค้าแต่ละรายการลบด้วยยอดขายเฉลี$ยต่อวนัเพื$อ
คาดการณ์ระดบัสินค้าคงคลงัในอนาคต ในกรณีตวัอย่างนี Qเมื$อวนลปูจนค่า C=4 ระดบัสินค้าคงคลงัที$ 
C=4 ของสินค้า ก จะเท่ากบั 6,052-(1,185*3)= 2,497 หน่วยและสินค้า ข เท่ากบั 2,356-(588*3)= 
592 หน่วย จะเห็นได้ว่าสินค้า ข มีระดบัการคงคลงัตํ$ากว่าระดบัสั$งผลิต ดงันั Qนสินค้า ข จะถกูนํามา
กําหนดในแผนการผลติสาํหรับวนัถดัไปในจํานวนเทา่กบั 4,086 หน่วย จากกระบวนการดงักลา่วสินค้า 
ข จะถกูนํามาผลติก่อนที$ระดบัการคงคลงัจะถึงจดุสั$งผลติ ซึ$งวิธีการนี Qมีวตัถปุระสงค์เพื$อลดผลกระทบที$
เกิดจากเหตกุารณ์ที$มีสนิค้าหลายรายการมีระดบัการคงคลงัตํ$ากวา่ระดบัสั$งผลติพร้อมๆกนั  

หลงัจากได้แนวทางของกระบวนการในการกําหนดตารางการผลิตแล้ว จึงนํามาทําการทดลองจํานวน
ครั Qงในการวนลูป โดยมีวัตถุประสงค์เพื$อหาว่าจํานวนครั Qงการวนลูปเท่าใดจึงจะเหมาะสมกับ
สายการผลิตกรณีศึกษา ซึ$งการวนลปูเปรียบเสมือนการพิจารณาระดบัสินค้าคงคลงัในอนาคตว่าใน
จํานวน N วนัข้างหน้าว่าจะมีสินค้ารายการใดที$มีระดบัสินค้าคงคลงัตํ$ากว่าระดบัสั$งซื Qอหรือไม่ เพื$อจะ
นํามาจดัตารางการผลติลว่งหน้า โดยดชันีชี Qวดัที$ใช้ในการประเมินความเหมาะสมคือ คา่ใช้จ่ายทางด้าน
สนิค้าคงคลงัรวม 

ในการทดลองจะเลือกค่า N (จํานวนครั Qงการวนลปู) ที$ N= 1,2,3,4,5 และ 6 มาทําการทดลองโดยใช้
ข้อมลูการขายที$เกิดขึ Qนจริงมาจําลองการตดัสินใจจดัตารางการผลิต เพื$อพิจารณาผลที$เกิดขึ Qนในแต่ละ
คา่ N ที$แตกตา่งกนัจากการทดลองได้ผลดงัตารางที$ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที- 3 

ผลการทดลองเพื$อหา
แนวทางในการจดัตาราง
การผลิต 
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ซึ$งจากผลของการทดลองที$ได้ ค่า N มีผลกระทบต่อระดบัสินค้าคงคลงั เนื$องจากการกําหนดค่า N ที$
มากขึ Qนจะสง่ผลให้เกิดการเริ$มผลิตสินค้าแต่ละรายการก่อนที$จะถึงระดบัสั$งผลิตมากขึ Qน ดงันั Qนค่า N ที$
มากขึ Qนจะสง่ผลให้ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี$ยสงูขึ Qน ในทางกลบักนัถ้าค่า N น้อย จะมีความเสี$ยงที$สินค้า
จะขาดสต๊อก ซึ$งเกิดจากการที$สินค้าหลายรายการมีระดับตํ$ากว่าระดับสั$งผลิตพร้อมกัน ซึ$งการ
กําหนดคา่ N นั Qนขึ Qนอยูก่บัลกัษณะของความต้องการ ในสว่นของสายการผลิตกรณีศึกษาพบว่าการนํา
วิธีการจดัตารางการผลิตแบบที$มีค่า N = 5 มีค่าใช้จ่ายตํ$าที$สดุในวิธีการที$นํามาทดลอง ดงันั Qนจึงได้
เลอืกวิธีการจดัตารางการผลติที$มีการวนลปูเพื$อพิจารณาระดบัสินค้าคงคลงัลว่งหน้าเป็นเวลา 5 วนัไป
ใช้ในการจดัตารางการผลติสาํหรับสายการผลติกรณีศกึษา 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที- 4 

การเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานและต้นทนุ
ด้านสินค้าคงคลงั
ระหวา่งกระบวนการ
ปัจจบุนัที$เกิดขึ Qนจริงและ
กระบวนการที$ถกู
ออกแบบขึ Qน 
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IV.  การทดสอบ 
การทดสอบค่าพารามิเตอร์ที$กําหนดได้จากตารางที$ 2 และแนวทางการจัดตารางการผลิตที$ มีการวนลปูเพื$อ
พิจารณาระดบัสินค้าคงคลงัลว่งหน้าเป็นเวลา 5 วนั  ได้ทําโดยการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานจริง  กบัผล
การดําเนินงานเมื$อใช้กระบวนการวางแผนใหม่ ในช่วงระหว่างเดือน เมษายน ถึง มิถุนายน 2553 ผลการ
เปรียบเทียบสามารถแสดงได้ดงัตารางที$ 4 

จากตารางที$ 4 จะพบวา่ ระดบัสนิค้าคงคลงัเฉลี$ยรวมลดลงจาก 16.7 วนัเป็น 15.5 วนั และระดบัการให้บริการ
เพิ$มขึ Qนจาก 99.41% เป็น 99.99% ซึ$งในรายการที$มีผลการปรับปรุงที$เห็นได้ชัดเจน เช่น FGSB14024 และ 
FGPL40030 มีการปรับปรุงผลการดําเนินงานด้านสนิค้าคงคลงัทั Qงในสว่นของปริมาณการจดัเก็บและระดบัการ
ให้บริการ ซึ$งปริมาณการจัดเก็บที$เหมาะสมเกิดจากการที$สินค้าถูกผลิตในเวลาและจํานวนที$เหมาะสม ด้วย
ระบบการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัอย่างต่อเนื$อง (Continuous Review System) และการใช้พารามิเตอร์ใน
การควบคมุ การตดัสนิใจวางแผนกําหนดตารางการผลติสง่ผลให้สินค้าถกูผลิตเมื$อระดบัการคงคลงัใกล้กบัค่า
จุดสั$งผลิตใหม่ (Reorder Point) ในปริมาณการสั$งผลิตแบบประหยดั (Economic Order Quantity :EOQ) ใน
บางรายการที$มีระดบัสนิค้าคงคลงัเฉลี$ยสงูขึ Qน เช่น FBBE15706 FBSB40224 FBMA42271 และ FGPL40010 
มีสาเหตุมาจากปริมาณการผลิตที$ถูกคํานวณจากสมการปริมาณการสั$งขนาดประหยดั (Economic Order 
Quantity :EOQ)  มีปริมาณสงูกว่าปริมาณการสั$งผลิตของวิธีการปัจจุบนั ดงัรูปที$ 3 สง่ผลให้ค่าใช้จ่ายในการ
จดัเก็บสงูขึ Qนแตส่ามารถลดคา่ใช้จ่ายในการปรับตั Qงเครื$องจกัรและค่าใช้จ่ายจากการขาดสง่ได้ ซึ$งโดยภาพรวม
ต้นทนุด้านสนิค้าคงคลงัลดลง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที- 3 

กราฟแสดงระดบัสินค้า
คงคลงั เปรียบเทียบ
ระหวา่งวิธีการวางแผน
ปัจจบุนัและวิธีการที$ถกู
พฒันาขึ Qนใหม ่
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V. สรุปผล 
จากการปรับปรุงวิธีการวางแผนจดัตารางการผลติ โดยนําตวัแบบสนิค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) มาประยกุต์ใช้ใน
การสร้างพารามิเตอร์เพื$อการควบคมุการวางแผนจดัตารางการผลติได้สง่ผลให้ต้นทนุทางด้านสนิค้าคงคลงัของ
สายการผลิตกรณีศึกษาซึ$งเป็นสายการผลิตแบบหนึ$งเครื$องจักรหลายผลิตภัณฑ์ (Multi-Product Single 
Machine) ลดลงถึง 56% ซึ$งแสดงให้เห็นว่าการออกแบบกระบวนวางแผนจัดตารางการผลิตอย่างเหมาะสม 
สามารถช่วยลดต้นทนุในการดําเนินงานและพฒันาระดบัการให้บริการของบริษัทให้ดีขึ Qน 

โดยผลการทดลองพบวา่วิธีที$พฒันาขึ Qนมาใหมไ่ด้ให้ผลลพัธ์ทางด้านต้นทนุตํ$าลงจากวิธีการปัจจุบนั โดยต้นทนุ
ด้านสินค้าคงคลงัได้ตํ$าลงในทุกๆด้าน กล่าวคือ มีระดับสินค้าคงคลงัตํ$าลงจากการจัดเก็บปัจจุบันคิดเป็น
จํานวนวนัขายเทา่กบั 16.7 วนั ลดลงเหลือ 15.5 วนั สง่ผลให้มีค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บสินค้าคงคลงัลดลงจาก 
48,678 บาท เหลือ 31,449 บาทต่อไตรมาสหรือลดลง 35% จํานวนครั Qงการปรับตั Qงเครื$องจักรลดลง อัน
เนื$องมาจากการจดัตารางการผลิตโดยใช้ข้อมลูปริมาณการผลิตที$เหมาะสมจากตวัแบบสินค้าคงคลงันโยบาย 
(r,Q) จากเดิมมีการปรับตั Qงเครื$องจักร 83 ครั Qงลดลงเหลือ 54 ครั Qงต่อไตรมาส ส่งผลให้ต้นทุนในการปรับตั Qง
เครื$องจกัรลดลงจาก 114,125 บาทเหลอื 74,250 บาทตอ่ไตรมาสหรือลดลง 35% และมีระดบัการขาดสง่สนิค้า
ตํ$าลงอนัเนื$องมาจากการใช้ข้อมลูจุดสั$งผลิตที$เหมาะสมจากเดิมมีการขาดสง่สินค้า 1,181 หีบลดลงเหลือ 29 
หีบต่อไตรมาสคิดเป็นค่าใช้จ่ายในการขาดสง่สินค้าจากเดิม 79,410 บาทลดลงเหลือ 1,798 บาทหรือลดลง 
98%  โดยคิดเป็นคา่ใช้จ่ายด้านสนิค้าคงคลงัรวมลดลงจาก 242,213 บาทเหลอื 107,497 บาทต่อไตรมาสหรือ
ลดลง 56% (ดตูารางที$ 4) วิธีการวางแผนการผลติที$นําเสนอนั Qน นอกจากสามารถใช้กบัสายการผลติกรณีศกึษา 
ยงัสามารถนําไปประยกุต์ใช้ในอตุสาหกรรมการผลิตประเภท Make-to-Stock ที$มีลกัษณะแบบหนึ$งเครื$องจกัร
ผลติสนิค้าหลายชนิด (Multi-Product Single Machine) 
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