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            This study aims to material requirement planning by Microsoft excel. To reduce 
the runs time costs and raw materials for sufficient quantity. The case studies are the 
assembly line and the orders were requested by customers. The old plan did not meet 
the requirements. The reason for studying this case is the controlling of raw materials is 
poor control and the cost was used by many unnecessary expenses. Moreover, the 
process for confirmation of delivery date to customers takes to 19 hours 55 minutes and 
Inventory turnover ratio average 0.98 times and has 385 days in inventory.  
            For the result of using material requirement planning by Microsoft excel, the 
times of process and applied to the case study company the processes order. Unit 
confirmed delivery date at 61.84%, representing a decrease of 12 hours 12 minutes per 
plans, the first line. And Inventory turnover ratio average 1.33 times and have 278 days 
in inventory .It can reducing inventory days average 107 days .And amounted to cost 
36,950 baht per year for 5 lines.  
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำ และควำมส ำคัญของปัญหำ  

สภาพเศรษฐกิจในยุคปัจจุบันมีการแข่งขันสูง ท าให้บริษัทส่วนใหญ่ต้องมีการปรับตัว
ให้เข้ากับสภาวะในปัจจุบัน การวางแผนการผลิตและการสั่งซื้อวัตถุดิบที่เหมาะสมมีส่วนส าคัญ
ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น โดยการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพและปริมาณตรงตาม
ความต้องการของลูกค้า และยังมีส่วนส าคัญในการวางแผนอย่างเหมาะสมท าให้สามารถลด
ต้นทุน เช่น ต้นทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบ ต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าที่มากเกินความจ าเป็น ต้นทุน
จากการเสียโอกาสอันเน่ืองจากการผลิตไม่ทันเวลาส่งมอบเป็นต้น  การบริหารธุรกิจทุกประเภท
ในปัจจุบัน พบว่าการวางแผนการผลิตมีบทบาทส าคัญส าหรับธุรกิจ ช่วยจัดล าดับการผลิตและ
การสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อน ามาผลิต และส่งผลกระทบต่อการแข่งขันในธุรกิจเม่ือเกิดการส่งมอบ
ล่าช้า  
 โปรแกรมความต้องการวัตถุดิบ เป็นปัจจัยส าคัญที่ช่วยลดระยะเวลาในการค านวณ 
การสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อใช้ส าหรับการวางแผนการผลิต ให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า แต่บาง
บริษัทไม่ได้มีโปรแกรมส าเร็จรูป MRP ใช้ส าหรับการจัดหาวัตถุดิบ เพื่อใช้ในกระบวนการผลิต 
เนื่องจากต้องลงทุนในการซื้อโปรแกรมและติดตั้งค่อนข้างสูง โปรแกรม Excel จึงเป็นทางเลือก
ในการใช้งานส าหรับการท างานวางแผนการผลิตและหาความต้องการวัตถุดิบ ซึ่งข้อดีของ
โปรแกรม Excel สามารถยืดหยุ่นได้ดี ปรับได้ตามความต้องการ ลงทุนน้อยแต่ได้ประสิทธิภาพ
ในการท างานที่สูง และใช้งานได้ง่าย 
 กรณีศึกษาบริษัทผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก เป็นอุตสาหกรรมผลิตสินค้าตามอุปสงค์  
(Make to Order) สามารถผลิตสินค้าที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ และปริมาณสินค้า 
ในช่วงเวลาการผลิต ซึ่งพบปัญหาในบริษัทตัวอย่างคือ การวางแผนการผลิตและการสั่งซื้อ
วัตถุดิบที่มากเกินความจ าเป็น การวางแผนงานและการยืนยันการส่งมอบที่ล่าช้า ขาดการ
ติดตามงานไม่สามารถทราบวันผลิตที่แท้จริงของฝ่ายผลิต การท างานที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการ
ท าให้เกิดการล่าช้าในขั้นตอนถัดไป การสั่งซื้อที่เกินความจ าเป็นท าให้มีการเก็บสต็อกเป็น
จ านวนมากและท าให้เม่ือมีการเปลี่ยนแบบของสินค้าหรือบรรจุภัณฑ์ จึงจ าเป็นต้องท าลาย
ชิ้นส่วนหรือบรรจุภัณฑ์ ท าให้เกิดต้นทุนในการเก็บและท าลายทิ้งเป็นจ านวนมาก การวางแผน
การผลิตแบบเก่าที่น ามาใช้กับส่วนของงานประกอบใช้โปรแกรม Excel แบบการลงบันทึกข้อมูล 
การท างานที่ซ้ าซ้อในการวางแผน การบันทึกข้อมูลสินค้าคงคลัง ณ สิ้นเดือน ที่ใช้เวลาในการลง
บันทึก 1 สัปดาห์ในแผนการผลิต ซึ่งล่าช้าต่อการวางแผนในงานถัดไป การจัดการข้อมูลของ 
BOM ในแผนการผลิตและ เวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์เพื่อให้ได้เวลาการสั่งการผลิตได้อย่าง
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แม่นย ามากขึ้น ซึ่งบริษัทที่น ามาเป็นกรณีศึกษายังไม่ได้จัดท าข้อมูลของ เวลามาตรฐานของการ
ผลิต (Standard Time) และ BOM ในการผลิตที่สามารถตรวจสอบได้ว่ามีผลิตภัณฑ์ตัวไหนบ้าง
ที่ใช้วัตถุดิบร่วมกัน เพื่อที่จะได้ควบคุมการสั่งซื้อไม่ซ้ าซ้อน ซึ่งบริษัทที่น ามาเป็นกรณีศึกษานั้น
ได้เปิดกิจการส าหรับงานประกอบและผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็กเม่ือ พ.ศ. 2554 ท าให้ช่วงระยะ 
2 ปี ประสบปัญหาในการวางแผนและการควบคุมการสั่งซื้อเป็นจ านวนมาก ซึ่งเกิดจากการ
ผิดพลาดของกระบวนการวางแผนการผลิต ซึ่งท าให้การสั่งซื้อวัตถุดิบมากเกินความต้องการ
หรือน้อยกว่าความต้องการ และกระบวนการจัดเก็บยังไม่เป็นระเบียบ ท าให้เกิดการผิดพลาดใน
การนับสต็อกสิ้นเดือน  
 การใช้ MRP โดยใช้โปรแกรม Excel นั้นท าให้ลดต้นทุนของการติดตั้งโปรแกรม 
MRP และสามารถใช้งานได้ง่ายต่อการปฏิบัติ ทั้งนี้ยังสามารถเป็นต้นแบบและสามารถน าไปใช้
งาน กับสายการผลิตใหม่ของบริษัทเพื่อควบคุมแผนการผลิตและความต้องการวัตถุดิบในการ
จัดหาวัตถุดิบ  
 
1.2 วัตถุประสงค์  
 1.2.1 เพื่อปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยใช้ MRP ด้วยโปรแกรมExcel 
  1.2.2 เพื่อการวางแผนการผลิต 
  1.2.3 เพื่อควบคุมสินค้าคงคลังให้มีการหมุนเวียนสั้น 

 
1.3 ขอบเขตของกำรท ำสำรนิพนธ์ 
 กรณีศึกษา บริษัทผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก ในการศึกษามีการก าหนดขอบเขตดังนี้ 
 1.3.1 การวางแผนจัดล าดับงานผลิต 5 สายงานการผลิต 
 1.3.2 การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ 
 1.3.3 อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง 
 
1.4 ขั้นตอนกำรด ำเนินกำร 
 1.4.1 ศึกษาแนวคิด ทฤษฏี การวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต 
 1.4.2 รวบรวมข้อมูลการผลิต การขาย สินค้าคงคลังและการสั่งซื้อวัตถุดิบ 
 1.4.3 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงโปรแกรมวางแผนการผลิตและความต้องการวัตถุดิบ
โดยแผนกวางแผนการผลิต  
 1.4.4 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงในส่วนของโปรแกรมค าสั่งซื้อของลูกค้าโดยแผนก
สารสนเทศ (IT) 
 1.4.5 อุปสรรคระหว่างด าเนินการ 
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 1.4.6 สรุปผลการปรับปรุงระบบ พร้อมทั้งเสนอแนะ 
1.4.7 สรุปรายงาน 
 

1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.5.1 เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการจัดหาวัตถุดิบและการวางแผนผลิต 
1.5.2 เพื่อเป็นการเพิ่มศักยภาพในการแข่งขัน 
1.5.3 บริษัทลดปัญหาการขาดแคลนวัสดุ  

            1.5.4 เป็นประโยชน์ส าหรับผู้สนใจและน าไปประยุกต์ใช้กับโรงงานประเภทอื่น
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  1.6 Gantt Chat ของขั้นตอนกำรท ำสำรนิพนธ์  
 

  ตารางที่ 1  ขั้นตอนการศึกษาและด าเนินการ 

 



 

บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน และการส ารวจวรรณกรรมทีเ่กี่ยวข้อง 

 
หลักการพื้นฐาน กรอบแนวคิดและทฤษฏี 
 หลักการพื้นฐาน กรอบแนวคิดและทฤษฏีแบ่งออกเป็น 5 หัวข้อดังต่อไปนี้ 

2.1  ความหมายของการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ(MRP) 
2.2  ทฤษฏีเร่ืองการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control) 
2.3  การจัดการฐานข้อมูลโดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปไมโครซอฟต์ เอ็กเซล 
2.4  ศึกษาข้อมูลทั่วไปบริษัทตัวอย่าง 
2.5  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

2.1 ความหมายของการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (MRP) 
 วางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning : MRP) เป็นระบบ
การผลิตแบบผลักเพื่อตรวจสอบความต้องการวัตถุดิบตามแผนการผลิต โดยอาศัยคอมพิวเตอร์
ช่วยในการวางแผน และเรียงล าดับความส าคัญของการสั่งซื้อวัตถุดิบตามแผนการผลิต โดย
สั่งซื้อวัตถุดิบตามความต้องการและสั่งเท่ากับจ านวนที่ต้องการ แนวคิดดังกล่าวจะสามารถเป็น
จริงได้ถ้ารายการวัตถุดิบทีต่้องการนั้น สามารถทราบจ านวนความต้องการวัตถุดิบและมีเวลาใน
การจัดหาทันต่อความต้องการ รายการความต้องการวัตถุดิบมีคุณสมบัติท าให้ทราบจ านวนที่
ต้องการ ได้แก่ ชิ้นส่วน ชิ้นส่วนประกอบ (Work in Process) และรายการวัตถุดิบต่างๆ โดย
สามารถทราบจ านวนความต้องการของวัตถุดิบเหล่านี้ได้ภายหลังที่ได้รับใบสั่งซื้อและใบสั่งผลิต 
ผลิตภัณฑ์จากลูกค้าหรือจากคลังสินค้าของบริษัทรายการวัตถุดิบที่ขึ้นอยู่กับวัตถุดิบอื่น ซึ่งใน
ที่นี้คือ ผลิตภัณฑ์ หลังจากนั้นหาความต้องการวัตถุดิบรายการต่างๆ ได้โดยรายการวัตถุดิบ 
(Bill of Materials) หรือที่เรียกว่า BOM โดย BOM จะระบุรายการวัตถุดิบต่างๆ ที่ต้องการ
ตามล าดับขั้นตอนของการผลิต 
 หลังการท างานของระบบ MRP จะอยู่บนพื้นฐานของการหาความต้องการวัตถุดิบจาก 
BOM และข้อมูลด้านสถานะสินค้าคงคลังเพื่อท าการวางแผนจัดล าดับความส าคัญของวัตถุดิบ
หรือชิ้นส่วนต่างๆ เพื่อให้ได้มาซึ่งวัตถุดิบที่จ าเป็นต่อการผลิต ผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย ทั้งใน
ปริมาณที่ต้องการและในเวลาที่ต้องการ ซึ่งในการประมวลผลเพื่อวางแผนความต้องการวัตถุดิบ
ของ MRP  จะเป็นการวางแผนความต้องการให้เพียงพอ และทันต่อความต้องการในทุก 
ขั้นตอนของการผลิตจนกระทั่งเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ซึ่งภายหลังจากการประมวลในระบบ 
MRP จะให้ข้อเสนอแนะออกมาว่า ควรจะออกใบสั่งซื้อวัตถุดิบอะไร ในช่วงเวลาใด จ านวน
เท่าไหร่ และควรรับของในช่วงเวลาใด เมื่อไหร่ โดยแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบทั้งหมดจะมีเป้าหมาย
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ที่สอดคล้องกันคือ ผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบขั้นสุดท้ายที่ก าหนดในตารางการผลิตหลัก ด้วยเหตุนี้ 
แผนความต้องการวัตถุดิบท าให้ฝ่ายที่เกี่ยวข้องทราบถึงแผนของวัตถุดิบที่จะน าเข้ามาในบริษัท 
เพื่อที่ท าการเตรียมงานของแต่ละส่วนต่อไปเพื่อทันต่อการผลิต 
 ระบบ MRP บางครั้งมักจะถูกเรียกว่าเป็นระบบผลัก (Push System) เนื่องจากการ
ผลิตจะเหมือนกับถูกผลักให้ท าการผลิต นับจากวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่ไหลเข้ามาในโรงงานผ่าน
การสั่งซื้อ จะถูกส่งให้ท าการผลิตเป็นชิ้นส่วนและชิ้นส่วนประกอบย่อย และส่งต่อไปเพื่อผลิต
เป็นชิ้นส่วนประกอบ และเป็นผลิตภัณฑ์ในล าดับสุดท้าย โดยมีแผนที่ได้จากระบบ MRP เป็น
กลไกในการสั่งให้หน่วยงานต่างๆ ท าการผลิต และมีตารางการผลิตหลัก (Master Production 
Schedule)หรือ ที่เรียกว่า MPS  เป็นกลไกขับเคลื่อนท่ีส าคัญ 
 กล่าวโดยสรุปแล้ว MRP เป็นกระบวนการการวางแผนอย่างมีระบบเพื่อจัดหา ชิ้นส่วน
ประกอบ ชิ้นส่วนประกอบย่อย ชิ้นส่วน หรือวัตถุดิบ ทั้งนี้ต้องมีความสอดคล้องกับความ
ต้องการผลิตภัณฑ์ที่ก าหนดไว้ในตารางผลิตหลัก โดยระบบ MRP จะอาศัยข้อมูลน าเข้า ที่
ส าคัญ 3 ชุด คือ MPS  BOM  และข้อมูลสินค้าคงคลัง (Inventory Master File) มาใช้การ
ประมวลผล เพื่อหาความต้องการสุทธิและแผนความต้องการวัตถุดิบ แต่ละรายการทั้งที่เป็น
วัตถุดิบโดยการสั่งซื้อ และสั่งผลิตโดยแผนความต้องการวัตถุดิบ จะมีรายละเอียดว่าต้องออก
ใบสั่งเมื่อไหร่ และสั่งจ านวนเท่าไหร่ (พิภพ ลลิตาภรณ์. 2544 : 384) ดังรูปที่ 1 
  
 

 
 

รูปที่ 1 แสดงโครงสร้างระบบ MRP 
 

 ที่มา : Meredith, Jack R.; & Shafer, Scott M. (2007).  Operations Management 
for MBAs. p. 337. 
  
  



7 
 

 

 จากโครงสร้างระบบ MRP  มีปัจจัยส าคัญ 2 สิ่งที่จะท าให้ระบบ MRP สมบูรณ์ คือ 
ปัจจัยแรก คือ ระดับสินค้าคงคลังในปัจจุบันของชิ้นส่วน และ ปัจจัยที่ 2 คือ ระดับความสามารถ
ในการผลิต หรือก าลังการผลิตที่ยังไม่ได้จัดสรรใช้งาน นั้นคือ ตารางวางแผนการผลิต ซึ่งเป็น
รายการท่ีแสดงสิ่งที่ต้องการผลิตตามล าดับ  
 

 
 

รูปที่ 2 แสดงโครงสร้างรายการวัตถุดิบ (BOM) 
  

 ที่มา : Meredith, Jack R.; & Shafer, Scott M. (2007).  Operations Management 
for MBAs. p. 335. 
 
 จากรูปที่ 2 แสดงรายการวัตถุดิบของผลิตภัณฑ์ สเกตบอร์ด ว่าประกอบด้วยชิ้นส่วน
ใดบ้าง โดยแสดงวิธีการคิด เช่นถ้า มีค าสั่งผลิตสเกตบอร์ด 50 ตัว ต้องการวัตถุดิบแยกเป็น
รายการ ดังนี ้
 
 Fiberglass board (กระดานไฟเบอร์กลาส) : 1xจ านวนค าสั่งผลิต : 1x50 = 50 ชิ้น 
  Wheel assemblies (ประกอบล้อ) : 2 xจ านวนค าสั่งผลิต : 2x50 =100 ชิ้น 
   Wheels (ล้อ) : 2 x จ านวนสั่งประกอบล้อ : 2x100 = 200 ชิ้น 
   Spindles (แกน) : 1 x จ านวนสั่งประกอบล้อ : 1 x100 = 100 ชิ้น 
   Wheel mount stand (ตัวยึดล้อ) : 1 x จ านวนสั่งประกอบล้อ : 1 x100 = 100 
ชิ้น 
    Locknut (น็อตยึด) : 2 x จ านวนสั่งประกอบล้อ : 2x100 = 200 ชิ้น 
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รูปที่ 3 แสดงโครงสร้างรายการวัตถุดิบโดยจัดระดับ 
 

 ที่มา : Meredith, Jack R.; & Shafer, Scott M. (2007).  Operations Management 
for MBAs. p. 338. 
 
 จากรูปที่ 3 ลักษณะของ BOM ซึ่งจะระบุว่า สินค้าส าเร็จรูปรหัส 12345 มีรายการ
ประกอบและวัตถุดิบรหัสใดบ้าง โดย ระดับย่อยสุดในรูปคือ ระดับที่ 3 มี ชิ้นส่วนรหัส P32 และ 
P81 น ามาประกอบเป็น รหัส S225 อยู่ใน ระดับที่ 2  และ วัตถุดิบรหัส 1220 น ามาผลิตเป็น 
ชิ้นส่วนรหัส M27  ระดับที่ 2  และน า ชิ้นส่วนท่ีประกอบในระดับ 2 มาประกอบกันอีกครั้ง เป็น
ชิ้นส่วนรหัส S125  โดยระดับที่ 1 จะน าชิ้นส่วนที่ซื้อมาในรหัส P81 น ามาประกอบกับชิ้นส่วน 
S125 เสร็จสิ้นเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปในระดับที่ 0 คือ สิ้นสุดกระบวนการ   
 แต่ละผลิตภัณฑ์ของแต่ละบริษัทจะมี BOM ต่างระดับกันโดยยึดตามความเป็นจริงว่ามี
การประกอบกี่ขั้นตอน ซึ่งถ้ามีระดับที่ย่อยมาก มีกระบวนการผลิตแยกเป็นหน่วยงาน ต้อง
จัดเตรียมการสั่งซ้ือ หรือสั่งผลิตคนละช่วงเวลา เพื่อเตรียมความพร้อมก่อนแผนการผลิตหรือ
ต้องเตรียมให้พร้อมในช่วงเวลาที่ต้องการ ถ้าขาดแคลนวัตถุดิบในแต่ละระดับแล้วจะท าให้เกิด
การผิดพลาดในการวางแผน หรือกระทบต่อกระบวนการผลิตในทันที 
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รูปที่ 4 แสดงความต้องการวัตถุดิบ (MRP) 
 

 ที่มา : Meredith, Jack R.; & Shafer, Scott M. (2007).  Operations Management 
for MBAs. p. 341. 
  
 จากรูปที่ 4 แสดงความต้องการของแต่ละระดับ ข้อมูลในตารางจะเชื่อมต่อกับแผนการ
ผลิต และสินค้าคงคลัง เพื่อค านวณหาความต้องการ ระยะเวลาใช้วัตถุดิบนั้นข้ึนอยู่กับ
กระบวนการผลิตในกรณีมีการประกอบไว้ก่อนล่วงหน้าบางชิ้นส่วนจะต้องการก่อนแผนประกอบ
รวม   
 
2.2 ทฤษฏีเรื่องการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control) 
               2.2.1 โดยทั่วไปกิจกรรมการวางแผนและควบคุมการผลิตประกอบ การพยากรณ์การ
ผลิต, การก าหนดตารางการผลิตหลัก, การควบคุมสินค้าคลัง, การวางแผนความต้องการ
วัตถุดิบ, การวางแผนก าลังการผลิต, การจัดล าดับงานและตารางการผลิต กิจกรรมทั้งหมดนี้มี
ความเกี่ยวเนื่องกันเป็นลูกโซ่ ผลที่เกิดขึ้นจะต้องตอบสนองเป้าหมายสูงสุด คือการใช้ทรัพยากร
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ที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้คุ้มค่ามากที่สุด และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดยที่มีต้นทุนใน
การผลิตในระดับต่ า (Niece, Mac. 1961 : 167) 
 ในกรณีตัวอย่างของบริษัทที่ผู้วิจัยท าการศึกษา มีลักษณะเป็นแบบผลิตตามค าสั่งของ
ลูกค้า (Make to Order) เนื่องจากปริมาณความต้องการของลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลงในแต่ละ
ช่วงเวลา ผลิตภัณฑ์มีความหลากหลาย ค าสั่งซื้อไม่คงที่  มีการสั่งซื้อวัตถุดิบมากกว่าความ
ต้องการ ท าให้เกิดปัญหาในด้านการวางแผนการผลิต ปัญหาที่บริษัทกรณีศึกษาประสบ ได้แก่ 
การส่งมอบล่าช้า และบริษัทยังไม่มีการควบคุมสินค้าคงคลังที่เป็นระบบ ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะ
ท าการปรับปรุงการวางแผนความต้องการวัตถุดิบในส่วน ของการควบคุมสินค้าคงคลังเป็น
วิธีการที่น ามาประยุกต์ ใช้กับการจัดล าดับแผนงานการผลิต และวิธีการมีความเหมาะสมกับ
ลักษณะปัญหาที่มีขนาดใหญ่ ซึ่งวิธีการทางคณิตศาสตร์ไม่สามารถน ามาใช้ในการแก้ปัญหาได้ 
นอกจากนี้สามารถด าเนินการค้นหาค าตอบที่ใกล้เคียงกับค าตอบที่มีต้นทุนในการจัดเก็บวัตถุดิบ 
และการสั่งซ้ือต่ าที่สุดได้ ในส่วนของการควบคุมสินค้าคงคลัง 
 2.2.2 การควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control) การควบคุมสินค้าคงคลังจะเป็น
การพิจารณาหาจ านวนการสั่งซื้อที่เหมาะสม และประหยัด การหาจุดสั่งซื้อและสินค้าคงคลัง
ส ารอง (Safety Stock) ระบบการควบคุมสินค้าคงคลังมี 2 ระบบคือ ระบบปริมาณการสั่งคงที่ 
และระบบรอบเวลาในการสั่งคงที่ 
 2.2.3 การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning : MRP) 
การวางแผนความต้องการวัตถุดิบเป็นวิธีการค านวณเพื่อจัดหาวัตถุดิบซึ่งได้แก่ สินค้า
ส าเร็จรูป , ชิ้นส่วนประกอบชิ้นงาน  ให้เพียงพอกับความต้องการ ทั้งชนิดวัตถุดิบและจ านวน 
เพื่อให้ทันต่อเวลาที่มีความต้องการ ในทุกขั้นตอนของการผลิต หรือการจัดหาวัตถุดิบให้
เพียงพอและทันเวลากับความต้องการในทุกขั้นตอนของการผลิตจนเป็นสินค้าส าเร็จรูป 
 การควบคุมสินค้าคงคลัง เป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญที่ผู้บริหารควรให้ความสนใจ 
และดูแลเป็นพิเศษ เนื่องจากสินค้าคงคลังเป็นทรัพย์สินที่มีมูลค่าสูงที่สุดในกลุ่มของทรัพย์สิน
หมุนเวียน ปัญหาที่เกิดขึ้นในการควบคุมสินค้าคงคลังอาจเป็นสาเหตุที่น ามาซึ่งความล้มเหลว
ของกิจการได้ ในกิจการอุตสาหกรรม ถ้าวัตถุดิบและวัตถุดิบสิ้นเปลืองต่างๆ ในบริษัทมีอยู่อย่าง
ไม่เพียงพอต่อความต้องการของหน่วยการผลิต จะส่งผลให้การผลิตหยุดชะงัก ซึ่ งไม่เป็นผลดี
ต่อการด าเนินการหรือส่งมอบสินค้าได้ตามก าหนดให้กับลูกค้าได้ อาจท าให้สูญเสียโอกาสในการ
ท าก าไรในการด าเนินกิจการ และอาจท าให้ลูกค้าหมดความเชื่อถือ ท าให้สูญเสียฐานลูกค้าได้ 
แต่ในกรณีที่เราถือครองวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น ย่อมท าให้เงินลงทุนเกิดการเสียเปล่า และ
เกิดต้นทุนในการจัดการวัตถุดิบ เพื่อป้องกันปัญหาดังกล่าวเกิดขึ้น จึงควรมีการจัดการเกี่ยวกับ
สินค้าคงคลัง เช่น การหาจ านวนการสั่งซ้ือที่เหมาะสมประหยัด การหาจุดสั่งซื้อ และหาสินค้าคง
คลังส ารอง ถ้ามีการจัดการกับสิ่งต่างๆที่กล่าวมาได้อย่างเหมาะสมย่อมเกิดก าไรในการประกอบ
ธุรกิจอย่างแน่นอน 
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  2.2.3.1 ประเภทและความส าคัญของการควบคุมสินค้าคงคลัง 
  สินค้าคงคลังสามารถแบ่งได้เป็น 4 ประเภทดังน้ี 
   1. วัตถุดิบและชิ้นส่วนที่มีการสั่งซื้อ (Raw Materials and Purchased 
Components) สินค้าคงคลังประเภทนี้เป็นวัตถุดิบขั้นต้น ที่ใช้ในการท าชิ้นส่วนและผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูป ส าหรับชิ้นส่วนที่สั่งซื้อชิ้นส่วนที่ผลิตโดยบริษัทภายนอกเป็นผู้ด าเนินการผลิตชิ้นส่วน
ทั้งหมดหรือ เพียงบางส่วน 
   2. ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process) หลังที่กระบวนการ
ผลิตเริ่มต้นโดยน าวัตถุดิบและช้ินส่วนประกอบที่สั่งซื้อจากภายนอก เข้าสู่การผลิตจะมีช่วงเวลา
หนึ่ง (ช่วงเวลาน าของการผลิต) ก่อนที่กระบวนการผลิตจะเสร็จสิ้น ช่วงเวลาระหว่างวัตถุดิบอยู่
ในกระบวนการผลิต เพื่อรอคอยการผลิตขั้นต่อไปให้ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 
   3. ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (Finished Product) ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปอาจจะเก็บอยู่
ในบริษัทหรือ ในคลังสินค้าก่อนท่ีจะส่งให้กับลูกค้า สินค้าคงคลัง ประเภทน้ีประกอบด้วยช้ินส่วน
เพื่อบริการและเป็นผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย 
   4. วัตถุดิบที่เป็นเครื่องมือและชิ้นส่วนเพื่อการซ่อมบ ารุงและการซ่อมแซม 
(Maintenance Repair and Tooling Inventories) สินค้าคงคลังเหล่านี้ได้แก่ เครื่องมือและ
อุปกรณ์จับยึดชิ้นส่วน ที่ใช้กับเครื่องจักรในโรงงาน และชิ้นส่วนเพื่อการซ่อมแซมที่จ าเป็นต่อ
การปรับเครื่องจักร เม่ือเครื่องจักรเกิดความเสียหาย รวมทั้งชิ้นส่วนที่เป็นอะไหล่เครื่องใช้ไฟฟ้า
รวมอยู่ในสินค้าคงคลังประเภทนี้ด้วย  
 สรุปความส าคัญของสินค้าคงคลังแต่ละประเภทได้ดังนี้ 
  1. วัตถุดิบและชิ้นส่วนที่สั่งซื้อ เพื่อป้องกันการขาดแคลนวัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนอัน
เนื่องมากจากความล่าช้าด้วยเหตุผลหลายประการ เช่น การเปลี่ยนแปลงก าหนดเวลาในการ
ขนส่งของผู้ขาย ผู้ขายขาดแคลนวัตถุดิบ ผู้ขายไม่สามารถผลิตชิ้นส่วนที่สั่งได้ทันเวลา หรือเกิด
เหตุการณ์ไม่คาดคิด เช่น การเกิดนัดหยุดงานที่บริษัทของผู้ขาย หรือ เกิดอุทกภัยเป็นต้น ด้วย
เหตุนี้จึงต้องมีวัตถุดิบคงเหลือไว้ให้เพียงพอ ต้องการการเก็บที่ส ารองเพื่อความปลอดภัย 
  2. ชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต ช่วยให้การผลิตในแต่ละหน่วยของการผลิต
สามารถด าเนินไปได้อย่างต่อเนื่อง โดยไม่จ าเป็นต้องพึ่งพิงกัน เช่น การผลิตในหน่วยผลิตหนึ่ง
แล้วส่งต่อไปยังอีกหน่วยการผลิตที่สอง หากการท างานในหน่วยการผลิตแรกหยุดชะงัก จะท า
ให้หน่วยงานที่สองต้องหยุดชะงักลงเช่นกัน ถ้าเราให้หน่วยแรกท างานเกินไว้ส่วนหนึ่งซึ่ง 
เรียกว่า สินค้าส ารองช่วงระยะเวลาสั้น (Buffer Stock) จะช่วยให้หน่วยงานผลิตที่สอง
ด าเนินงานต่อไปได้ แม้ว่าหน่วยงานผลิตแรกต้องหยุดชะงักชั่วคราว ท าให้การผลิตที่เหลือ
ด าเนินไปได้อย่างสม่ าเสมอแม้แต่ละหน่วยการผลิตจะมีความเร็วไม่เท่ากัน เช่น หน่วยการผลิต
ที่มีความเร็วช้า  อาจให้ท าการผลิตเก็บไว้ล่วงหน้า  
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  3. สินค้าคงคลังที่เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ช่วยป้องกันความผิดพลาดที่เกิดจาก
ความต้องการผลิตภัณฑ์ที่มากกว่าค่าที่ได้ในการพยากรณ์ ท าให้ธุรกิจต้องขาดก าไรที่ควรจะได้ 
และอาจท าให้เกิดน่าเชื่อถือจากลูกค้าลดลง ในกรณีที่รุนแรงอาจท าให้ลูกค้าหันไปซื้อสินค้าจาก
บริษัทคู่แข่ง แต่ถ้าเรามีสินค้าคงคลังเก็บไว้จ านวนหน่ึง อาจท าให้ความเสียหายดังกล่าวลดลงได้  
 2.2.4 ประเภทของระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง 
  ในองค์กรหรือบริษัทที่ด าเนินงานด้านการผลิต การพิจารณาระบบการควบคุม
สินค้าคงคลังเป็นส่วนส าคัญอย่างยิ่งในการควบคุม เพราะสินค้าคงคลังเปรียบเสมือนส่วนหน่ึง
ของระบบวางแผนการควบคุมการผลิต ในองค์กรหรือบริษัทที่ด าเนินงานด้านการผลิต การ
จัดหา จัดซื้อ หรือผลิตวัตถดุิบหรือชิ้นส่วน  เพื่อตอบสนองความต้องการของการผลิตที่เกิดขึ้น 
การควบคุมสินค้าคงคลังอย่างอิสระหรือพิจารณาลักษณะที่สัมพันธ์กันหรือเกี่ยวข้องกับการผลิต
น้อย จะเป็นสาเหตุให้การลงทุนในการดูแลรักษาสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น เม่ือพิจารณา
จาก รูปท่ี 5 เป็นการแสดงระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิตโดยท่ัวไป  
 

 
 

รูปที่ 5 แสดงระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิต            
     

 ที่มา : พิภพ ลลิตาภรณ์. (2553). การวางแผนและควบคุมก าลังการผลิต
Capacity Planning and Control.  หน้า 29. 
 
 เห็นว่าในส่วนของการวางแผนและการควบคุมสินค้าคงคลังจะเป็นการจัดหาวัตถุดิบ
ชิ้นส่วน และส่วนประกอบต่างๆ เพื่อตอบสนองต่อความต้องการด้านการผลิตที่ได้ก าหนด ไว้ใน
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แผนแม่บท ซึ่งในการวางแผนและควบคุมสินค้าคงคลังเป็นท่ีรู้จักกันท่ัวไป สรุปได้ 3 ระบบ 
ด้วยกันคือ 
  2.2.4.1 ระบบจุดสั่งใหม่ (Re-Order Point System) เป็นวิธีการสั่งสินค้าคงคลัง
เข้ามาแทนสินค้าคงคลังที่ลดลงเม่ือถึงจุดที่ก าหนด หรือท าการสั่งเม่ือถึงรอบเวลาที่ก าหนด จุด
ดังกล่าวเรียกว่า จุดสั่งซื้อหรือ จุดสั่งผลิต เม่ือถึงจุดสั่งซื้อหรือจุดสั่งผลิต จะก าหนดปริมาณที่
ต้องท าการสั่งว่าควรสั่งเท่าไหร่ ในระบบนี้จะมีการตัดสินใจที่เป็นพื้นฐานส าคัญ 2 ประการ คือ 
การตัดสินใจว่าจะสั่งซื้อเม่ือใด และจะต้องสั่งซื้อปริมาณเท่าไหร่ การตัดสินใจประการหลังมี
เทคนิคที่เป็นเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจที่ส าคัญ และเป็นที่รู้จักกันดีคือ การพิจารณาหา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity : EOQ)   
  2.2.4.2 ระบบผลัก (Push System) รู้จักกันในชื่อว่าระบบการวางแผนความ
ต้องการวัตถุดิบ (Material Requirements Planning System : MRP) ระบบการวางแผนและ
การควบคุมสินค้าคงคลังที่ได้รับการพัฒนาขึ้นจากผลความก้าวหน้าของเทคโนโลยีทาง
คอมพิวเตอร์ แนวคิดของระบบนี้ พยายามจัดหาวัตถุดิบให้เพียงพอกับช่วงเวลาต่างๆเท่าที่
จ าเป็น ซึ่งผลจากระบบ MRP จะท าให้ทราบว่าจะต้องท าการสั่งวัตถุดิบอะไร จ านวนเท่าไหร่ 
และต้องสั่งซื้อหรือสั่งผลิตในช่วงเวลาใด 
  2.2.4.3 ระบบดึง (Pull System) หรือเรียกว่า ระบบทันเวลาพอดี (Just -in-Time)  
เป็นระบบที่พัฒนาขึ้นโดยประเทศญี่ปุ่น ระบบนี้พัฒนามาพร้อมกับการสร้างปรัชญาและแนวคิด
เกี่ยวกับการท างานและการผลิตขึ้นใหม่ในการประกอบกับการท างานเป็นทีม มีการพัฒนาและ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อปลุกจิตส านึกด้านคุณภาพในกับพนักงานทุกระดับทั้งองค์กร เพื่อ
มุ่งเน้นการขจัดความสูญเสียให้หมดไปหรือเข้าใกล้ศูนย์ เม่ือท าได้ส าเร็จจะท าให้ระดับคงคลัง
ส ารองที่คิดว่ามีความจ าเป็นที่ต้องให้มีอยู่ตลอดเวลามีค่าเข้าใกล้ศูนย์ วิธีการด าเนินการเพื่อ
จัดหาวัตถุดิบต่างๆเพื่อป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตจะเป็นไปได้โดยระบบคัมบัง (Kanban Card) 
ทั่วไปจะมี 2 แบบ คือ บัตรคัมบังสั่งการผลิต และบัตรคัมบังเคลื่อนย้าย 
 2.2.5 ต้นทุนในการด าเนินการ ให้มีสินค้าคงคลัง ในการด าเนินการนี้จะมีต้นทุน
เกิดขึ้น เป้าหมายส าคัญคือการควบคุมสินค้าคงคลังที่ดีคือ ก าหนดระดับสินค้าคงคลังที่ท าให้
ต้นทุนสินค้าคงคลังทั้งสิ้นอยู่ในระดับที่ต่ าที่สุด โดยการเปรียบเทียบต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการมี
สินค้าคงคลังในระดับต่างๆ ต้นทุนเหล่านี้แยกได้เป็น 3 ชนิด คือ 
  2.2.5.1 ต้นทุนในการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต เป็นต้นทุนที่จ่ายไปเพื่อให้ได้มาซึ่งวัตถุดิบ
ชิ้นส่วนหรือสินค้า ต้นทุนนี้จะเกิดทุกครั้งที่มีการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต ค านวณต้นทุนทุกชนิด
ออกมาในรูปของจ านวนเงินต่อการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตหนึ่งครั้ง ต้นทุนนี้คงที่เสมอไม่ว่าจะมีการ
สั่งซื้อหรือการสั่งผลิตในแต่ละครั้งเป็นปริมาณมากเพียงใดก็ตาม ต้นทุนนี้จะไม่แปรผันตาม
จ านวนของสินค้า แต่จะผันแปรตามจ านวนครั้งของการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต ถ้าสั่งซื้อหรือสั่งผลิต
ปริมาณมากๆประเภทนี้จะประหยัด  
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  2.2.5.2 ต้นทุนในการจัดให้มีสินค้าคงคลัง หรือ เรียกว่าต้นทุนในการจัดหาเพื่อถือ
ครองสินค้าคงคลัง คือต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการที่ธุรกิจเป็นเจ้าของหรือด ารงไว้ซึ่งสินค้าคงคลัง
จ านวนหนึ่ง ต้นทุนประเภทนี้จะผันแปรโดยตรงต่อขนาดของสินค้าคงคลัง และค านวณออกมา
เป็นตัวเลขต่อปี อยู่ในรูปแบบร้อยละของมูลค่าสินค้าคงคลังถัวเฉลี่ย ต้นทุนประเภทนี้จะ
ประกอบด้วยค่าใช้จ่าย ในเร่ืองเครื่องมือสิ่งอ านวยความสะดวกในการถือครองสินค้าคงคลัง  ค่า
ขนส่ง ค่าประกันความเสียหาย ค่าเสื่อม ภาษี และต้นทุนในการสูญเสียโอกาสของเงินทุนที่จม
อยู่กับสินค้าคงคลัง ถ้าการถือครองสินค้าคลังในระดับที่ต่ าจะยิ่งท าให้ประหยัดค่าใช้จ่ายในการ
จัดให้มีสินค้าคงคลัง 
  2.2.5.3 ต้นทุนท่ีเกิดจากวัตถุดิบขาดแคลน วัตถุดิบหรือสินค้าไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการจะเกิดค่าใช้จ่ายอะไรขึ้นบ้าง จ านวนเท่าไหร่ เป็นการยากที่จะประเมินค่าใช้จ่าย เช่น ใน
กรณีที่สินค้าไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า จะท าให้ขาดรายได้ที่ควรได้มากจากการ
ขายสินค้านั้น และอาจหมดความน่าเชื่อถือจากลูกค้าท าให้สูญเสียฐานลูกค้า ส่วนใหญ่กรณีของ
วัตถุดิบที่ไม่เพียงพออาจส่งผลกระทบในฝ่ายการผลิต ท าให้ฝ่ายการผลิตหยุดชะงัก ถ้าหากไม่
สามารถแก้ไขปัญหาได้ทันจะท าให้สูญเสียรายได้ที่เกิดจากการผลิตผลิตภัณฑ์ให้ทันต่อความ
ต้องการ 
 2.2.6 การตัดสินใจเกี่ยวกับสินค้าคงคลัง 
  การแก้ปัญหาเกี่ยวกับสินค้าคงคลังไม่ได้อยู่ที่ความพยายามท าให้สินค้าคงคลัง
เหลือน้อยที่สุด แต่จะต้องพยายามหาระดับท่ีเหมาะสมที่สุดที่ควรเก็บรักษา เพื่อให้ต้นทุนในการ
ด าเนินงานให้มีสินค้าคงคลังทั้งสิ้นน้อยที่สุดและมีก าไรสูงที่สุด ดังนั้นในการตัดสินใจขั้นพื้นฐาน
เกี่ยวกับสินค้าคงคลังจึงมี 2 ประการ คือ การสั่งซื้อครั้งละเท่าไหร่ และสั่งซื้อจ านวนน้ีเมื่อใด 
  ในการตัดสินใจเกี่ยวกับปัญหาท้ังสองนี้ ด้านการจัดการมักเกิดความรู้สึกที่ขัดแย้ง
ถ้าให้ต้นทุนในการสั่งซื้อต่ าจะต้องท าการสั่งซื้อครั้งละจ านวนมากๆ แต่ถ้าให้ต้นทุนในการจัดให้
มีสินค้าคงคลังอยู่ในระดับต่ า จ านวนที่สั่งซื้อแต่ละครั้งต้องมีจ านวนน้อย เน้นทางใดทางหนึ่งหา
ความสมดุลระหว่างความต้องการทั้งสอง โดยอาศัยเครื่องมือขั้นพื้นฐานจากการวิจัยด าเนินงาน 
บางประการและข้อสมมุติฐาน ที่จ าเป็นจะสามารถหาตัวแบบทางคณิตศาสตร์ ในการค านวณหา
ขนาดของการสั่งซ้ือแบบประหยัดที่สุดได้ (Economic Order Quantity : EOQ) 
  เพื่อแสดงให้เห็นถึงความชัดเจนย่ิงขึ้นของความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนและการ
สั่งซื้อกับต้นทุนในการจัดการให้มีสินค้าคงคลัง แสดงเป็นกราฟดังรูป ที่ 6  
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รูปที่ 6 แสดงหลักการของปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัดสุด (EOQ) 
 

 ที่มา : รัชตัน, อลัน; เคราชเชอร์, ฟิล; และ เบเคอร์, ปีเตอร์  (2551).  คู่มอืการ
จัดการลอจิสติกส์และการกระจายสินค้า.  หน้า 267. 
 
 2.2.7 แนวความคิดเกี่ยวกับสินค้าคงคลังถัวเฉลี่ย 
  การจัดหาสินค้าคงคลังนั้นมีต้นทุน โดยจะท าการค านวณมาในรูปมูลค่าวัตถุดิบถัว
เฉลี่ย ในกรณีที่บริษัทได้ท าการซื้อสินค้าหรือวัตถุดิบที่จะใช้ในปีถัดไปเพียงครั้งเดียว คือสั่งซื้อปี
ละครั้ง โดยซื้อตั้งแต่ต้นปี สมมติฐานไว้ว่า ในการสั่งซื้อสินค้า จะเข้ามาอยู่ในคลังทันทีที่ออก
ใบสั่งซื้ออัตราการใช้เป็นไปอย่างสม่ าเสมอ และใช้หน่วยสุดท้ายของสินค้าจะหมดลงในสิ้นปี 
พอดีจ านวนสินค้าคงคลังถัวเฉลี่ยของบริษัทน้ีจะเท่ากับครึ่งหนึ่งของจ านวนที่ซื้อ หรือ เท่ากับ
ครึ่งหนึ่งของสินค้าคงคลังต้นงวด  
  วิธีที่ง่ายที่สุดส าหรับการค านวณสินค้าคงคลังถัวเฉลี่ยคือ การน าสินค้าคงคลังต้น
งวด บวกกับสินค้าคงคลังปลายงวด ตัวอย่าง (1 ม.ค. + 31 ธ.ค.) หารด้วย 2 ง่ายแต่ไม่ใช่วิธีที่ดี
ที่สุด  วิธีที่ดีขึ้นมาคือ น าสินค้าต้นงวด บวกสินค้าคงคลังกลางงวด และรวมสินค้าคงคลังปลาย
งวด ตัวอย่าง (1 ม.ค. + 1 ก.ค. +  31 ธ.ค.) แล้วหารด้วย 3 แต่วิธีที่นิยมแพร่หลายคือ บวกของ
สินค้าคลังต้นงวดทุกเดือน แล้วหารด้วย 13 
 2.2.8 การแก้ปัญหาปริมาณสั่งซื้อที่ประหยัด ในการค านวณหาปริมาณสั่งซื้อท าให้
ต้นทุนสินค้าคงคลังอยู่ในระดับต่ าสุด จะใช้วิธีทางคณิตศาสตร์ของการวิจัยด าเนินงานเข้ามาใช้
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ในการวิเคราะห์หาปริมาณของการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด ทั้งนี้เพื่อเริ่มต้นศึกษาเรื่องการควบคุม
สินค้าคงคลัง ต้องตั้งสมมติฐาน เกี่ยวกับการด าเนินการของสินค้าคงคลัง ดังนี ้
  2.2.8.1 ปริมาณความต้องการของลูกค้าต่อปีมีความแน่นอนและเป็นความ
ต้องการที่เกิดขึ้นในลักษณะคงที่และสม่ าเสมอตลอดเวลา (Deterministic Demand)  
  2.2.8.2 ช่วงเวลาที่รอคอยสินค้าคงคลังนับตั้งแต่ออกใบสั่งซื้อหรือสั่งผลิต 
จนกระท่ังสินค้าคงคลังเข้ามาอยู่ในคลังเรียบร้อยมีค่าเป็นศูนย์ ข้อสมมตินี้ก็คือ เม่ือออกใบสั่งซื้อ
หรือสั่งผลิตว่าเป็นจ านวนเท่าใดก็ตาม จะได้จ านวนสินค้าคงคลังชนิดนั้นเข้ามาทันที 
 จากผลของข้อ 2.2.8.1  และ 2.2.8.2  จึงท าให้ไม่จ าเป็นต้องมีสินค้าคงคลังส ารองเก็บ
ไว้ 
 สินค้าคงคลังภายใต้สภาพการณ์ที่มีความแน่นอน ตามข้อสมมติฐานดังกล่าวในทาง
ปฏิบัติอาจเป็นไปไม่ได้ เพื่อให้เข้าใจได้ง่ายในการเริ่มต้นศึกษาเรื่องสินค้าคงคลัง การ
ตั้งสมมติฐานดังกล่าวช่วยในการศึกษาระบบควบคุมสินค้าคงคลังเป็นอย่างดี แสดงในรูปที่ 7   
 

 
 

 รูปที่ 7  แสดงปริมาณการสั่งซื้อซ้ า 
 

 ที่มา : รัชตัน, อลัน; เคราชเชอร์, ฟิล; และ เบเคอร์, ปีเตอร์  (2551).  คู่มือการ
จัดการลอจิสติกส์และการกระจายสินค้า.  หน้า 266. 
  
 เม่ือเวลาล่วงเลยไปจ านวนสินค้าคงคลังจะลดลงเรื่อยๆ ต่อเนื่องโดยการเบิกของออก
จากคลังไป เม่ืออัตราใช้คงที่และสม่ าเสมอตลอดเวลา ท าให้กราฟที่แสดงการลดจ านวนของ
สินค้าคงคลังจะเป็นเส้นตรง เม่ือสินค้าคงคลังหมดลง ก็จะท าการสั่งซื้อใหม่ของจ านวน Q หน่วย
ซึ่งของ Q หน่วยจะเข้ามาอยู่ในคลังทันที วัฎจักรคงคลังภายใต้ข้อสมมติฐานดังกล่าวด าเนินไป
ในลักษณะน้ีอยู่ตลอดเวลา  
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 ระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง 
  1. สินค้าคงคลังส ารอง (Safety Stock) คือจ านวนสินค้าคงคลังที่ต้องก าหนดให้มี
ไว้ต่ าสุดตลอดเวลา 
  2. จุดสั่งใหม่ (Reorder Point) เป็นจุดที่บอกให้ผู้รับผิตชอบเกี่ยวกับการสั่งซื้อ
หรือสั่งผลิตทราบถึงเวลาที่ต้องท าการสั่งซื้อเข้ามาเพิ่มเติม จุดสั่งซื้อแต่ละจุดอาจจะก าหนดเป็น 
ระดับของการสั่งซื้อใหม่ (Reorder Level) ระดับของการสั่งซื้อใหม่จะขึ้นอยู่กับตัวแปรผัน 2 ตัว 
คือ อัตราการใช้และช่วงเวลาน า ในการค านวณระดับของการสั่งซื้อใหม่ น าไปคูณอัตราการใช้
ด้วยช่วงเวลาน าแต่เพื่อป้องกันการขาดแคลน จึงไม่ควรเสี่ยงต่อ ก าหนดการที่รัดตัว จึงควรเผื่อ
เพื่อความปลอดภัย  

  2.2.10 ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังที่
ต่ าสุดเป็นหลักเพื่อก าหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อต่อครั้งที่เรียกว่า ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด 
(EOQ) 
   2.2.10.1 ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงค์คงที่และสินค้าคงคลังไม่ขาด
แคลน โดยมีสมมติฐานได้ดังนี ้
    1. ทราบปริมาณอุปสงค์อย่างชัดเจน และอุปสงค์คงที่ 
    2. ได้รับสินค้าที่สั่งซื้อพร้อมกันทั้งหมด 
    3. รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเป็นช่วงเวลาตั้งแต่สั่งซื้อจนได้รับสินค้าคงที่ 
    4. ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าและต้นทุนการสั่งซ้ือคงที่ 
    5. ราคาสินค้าที่สั่งซื้อคงที่ 
    6. ไม่มีสภาวะของขาดแคลน 

การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และมีสมการดังนี้ 
 

                        EOQ    =  
UF

PD2         

   
โดยท่ี  P = ต้นทุนในการซื้อ 
D = อุปสงค์รายปีในจ านวนหน่วย 
U = ต้นทุนของหน่วยสินค้าในสินค้าคงคลัง 
F = ต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลังประจ าปีท่ีเป็นสัดส่วนของต้นทุนต่อหน่วย 
UF = ต้นทุนของการถือครองสินค้าคงคลังต่อหน่วยต่อปี 
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2.3 การจัดการฐานข้อมูลโดยใช้ไมโครซอฟท์ เอ็กเซล 
 ฐานข้อมูล (Database) โดยโปรแกรมไมโครซอฟท์ เอ็กเซล จะมีค านิยามหรือค าจ ากัด
ความเกี่ยวกับฐานข้อมูลที่ใช้ ในการใช้งานด้านข้อมูลของไมโครซอฟท์ เอ็กเซล ซึ่งบางครั้งจะ
เรียกว่าฐานข้อมูลหรือ ข้อมูล หรือลิสต์ (List)  
 ฐานข้อมูลในไมโครซอฟท์ เอ็กเซล จะสามารถเชื่อมโยงกันได้ โดยใช้ฟังก์ชั่น 
VLOOKUP เพื่อหารายละเอียดของรหัสที่ก าหนดไว้ โดยฐานข้อมูลจะประกอบไปด้วย 
 2.3.1 ฟิลด์ (Field) หมายถึง บริเวณหัวตารางหรือข้อมูลที่เป็นบรรทัดแรก เพื่อบอกให้
ทราบว่าข้อมูลด้านล่างแต่ละคอลัมน์นั้น เป็นข้อมูลอะไร เช่นรหัสสินค้า ดังนั้น ความหมายของ
ฟิลด์ก็จะเป็นค่าที่มาใช้แทนค าว่าคอลัมน์ (Column)  
 2.3.2 เรคอร์ด (Record) หมายถึง บริเวณของข้อมูลที่ป้อนเข้าไปและรายการใด
รายการหนึ่งจะอยู่แถวเดียวกัน ความหมายของเรคอร์ดเทียบเท่ากับแถว (Row) ข้อมูลตาม
แนวนอน 
 2.3.3 ลิสต์ (List) เป็นการจัดการฐานข้อมูลตั้งแต่ ไมโครซอฟท์ เอ็กเซล 2003 เป็นต้น
ไป จะท าการก าหนดตาราง ที่ประกอบด้วย ฟิลด์และเรคอร์ด ท าการก าหนดค่าโดยใช้เมนู Data 
> List > Create List ซึ่งท าให้การอ้างอิงข้อมูลโดยใช้ชื่อที่ตั้งจากลิสต์ เป็นฐานข้อมูลต่อไป 
(วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์. 2549ก :21-22) 
 2.3.4 ฟังก์ชันที่ ใช้ ในฐานข้อมูลของไมโครซอฟท์  เอ็กเซล ที่นิยมใช้และได้
ประสิทธิภาพ เป็นฟังก์ชันที่เกี่ยวข้องกับการตัดสินใจมีดังนี้ 
  2.3.4.1 IF เป็นฟังก์ชันที่ให้ผลลัพธ์ โดยแสดงค่าหนึ่งค่าถ้าเงื่อนไขที่ก าหนดนั้น
เป็นจริง และแสดงค่าอีกค่าหนึ่งถ้าเงื่อนไขท่ีก าหนดเป็นเท็จ 
 

รูปแบบ IF(logical_test, value_if_ture, value_if_false) 
 

 Logical_test  หมายถึง เงื่อนไขท่ีก าหนด 
 Value_if_true หมายถึง ค่าที่ต้องการให้แสดง ถ้าเงื่นไขเป็นจริง 
 Value_if_false หมายถึง ค่าที่ต้องการแสดง ถ้าเงื่อนไขเป็นเท็จ (ไม่จริง) 
 
การใช้ IF มี 2 แบบ โดยแสดงตัวอย่างการท างานของฟังก์ชัน IF ในรูปที่ 8 
 เงื่อนไข ถ้า A1 มากกว่าหรือเท่ากับ 0 ให้แสดงค าว่า “Positive” 
 ถ้า A1 น้อยกว่า 0 ให้แสดงค าว่า “Negative” 
 = IF(A1>=0,“Positive”,“Negative”) หรือ 
 = IF(A1<0,“Negative”, “Positive”) 
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รูปที่ 8 แสดงผลลัพธ์ของฟังก์ชัน IF 
 

การใช้ IF มี 3 แบบ โดยแสดงตัวอย่างการท างานของฟังก์ชัน IF ในรูปที่ 9 
 เงื่อนไข ถ้า A1 มากกว่า 0 ให้แสดงค าว่า “Positive” 
 ถ้า A1 เท่ากับ 0 ให้แสดงค าว่า “Zero” 
 ถ้า A1 น้อยกว่า 0 ให้แสดงค าว่า “Negative” 
 
 = IF(A1>=0,“Positive”,IF(A1=0,“Zero”,“Negative”)) หรือ 
 = IF(A1<=0,“ Negative”,IF(A1=0,“Zero”,“ Positive”)) 
 

 
 

รูปที่ 9 แสดงฟังก์ชันท่ีใช้ค านวณ IF 
 

  2.3.4.2 ฟังก์ชัน VLOOKUP และ HLOOKUP เป็นฟังก์ชันท่ีใช้เพื่อค้นหาค่าใน
แนวตั้งและแนวนอน ซึ่งฟังก์ชันท้ัง 2 ชนิดนี้เหมาะส าหรับการเปรียบเทียบเงื่อนไขที่มีหลาย
เงื่อนไข โดย VLOOKUP ตัว V มาจากค าว่า Vertical คือ การค้นหาตามแนวตั้งจะมีฟังก์ชันอีก
ตัวคือ HLOOKUP ตัว H มาจากค าว่า Horizontal คือ ค้นหาตามแนวนอน แต่ส่วนใหญ่จะนิยม
ใช้ VLOOKUP มากกว่า  

รูปแบบ VLOOKUP(lookup_value,table_array,col_index_num,range_lookup) 
 

HLOOKUP(lookup_value,table_array,row_index_num,range_lookup) 
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 Lookup_value หมายถึง ค่าที่ใช้ค้นหาเมื่อเทียบกับค่าใน Row แรกของตารางการ
ค้นหาในแนวนอน หรือใน Column แรกของตารางค้นหาในแนวตั้ง 
 Table_array หมายถึง ช่วง Cell ของตารางการค้นหาที่ใช้เป็นค่ามาตรฐานในการ
เปรียบเทียบ 
 Row_index_num หมายถึง Row ที่มีค่ามาตรฐานเพื่อให้แสดงค่า ใช้ในกรณีของ 
HLOOKUP 
 Col_index_num หมายถึง Column ที่มีค่ามาตรฐานเพื่อใช้แสดงค่า ใช้ในกรณีของ 
VLOOKUP 
 Range_lookup หมายถึง เป็นค่าทางตรรกะ (TRUE หรือ FALSE) ใช้ในการก าหนด
ค่าที่ต้องการหาค่ามาตรฐานโดยประมาณหรือค่าที่ตรงกับมาตรฐาน ถ้ า ไ ม่ ก า หนดค่ า ห รื อ
ก าหนดเป็น TRUE เป็นการเปรียบเทียบแบบประมาณการ เป็นการน าค่าใกล้เคียงมาถ้าในกรณี
ค่าที่ค้นหาไม่มี 
 
 ถ้าก าหนดค่าเป็น FLASE เป็นการเปรียบเทียบค่าที่ตรงกับมาตรฐานหรือค่าที่
ต้องการค้นหาโดยแสดงตัวอย่างการใช้ฟังก์ชัน VLOOKUP แสดงในรูปท่ี 10-11 เป็นการน า
ข้อมูลจากตารางหนึ่ง มาใส่ในตารางที่ต้องการโดยได้ข้อมูลที่แม่นย า วิธีการใช้ฟังก์ชันดังน้ี 
 1. คลิกที่เซลล์ E3 
 2. พิมพ์ =Vlookup(D3,$G$3:$H$7,2) 
 3. Copy สูตรจากข้อ 2 ดึงลงมาถึง เซลล์ E12 
  

 
 

รูปที่ 10  แสดงข้อมูลที่ต้องการใส่ฟังก์ชัน เพื่อหาส่วนลด 
 

 ที่มา : วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์. (2549ก).  แอดวานซ์ เอ็กเซล (Advanced Excel) รวม
สุดยอดเทคนิค การใช้งานฐานข้อมูล.  หน้า 17. 
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รูปที่ 11 แสดงฟังก์ชัน VLOOKUP เพื่อหาข้อมูลส่วนลด 
 

 ที่มา : วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์. (2549ก).  แอดวานซ์ เอ็กเซล (Advanced Excel) รวม
สุดยอดเทคนิค การใช้งานฐานข้อมูล.  หน้า 17. 
 
  2.3.4.3 ฟังก์ชัน OFFSET เป็นฟังก์ชันที่จะส่งค่าที่อ้างอิงจากการระบุแถว และ
คอลัมน์จากเซลล์ที่ก าหนด แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะคือ แบบธรรมดา และแบบอาร์เรย์ โดย
แสดงวิธีการใช้ฟังก์ชันดังนี้  

  1. คลิกเซลล์ C10 
   2. พิมพ์ =OFFSET(B2,3,2) กดปุ่ม Enter  
 ได้ค่า 35,000 โดยฟังก์ชันนี้ จะน าค่าที่นับจาก B2 ลงมา 3 แถว และไปทางขวา 2 
คอลัมน์ แต่การนับ จะนับแถว หรือคอลัมน์จาก 0,1,2 ไปเรื่อยๆ เพราะฉะน้ันค่าที่ได้ใน เซลล์ 
D5 คือ 35,000 แสดงในรูปที่ 12 แบบธรรมดา 

 

 
  

รูปที่ 12 แสดงการใช้ฟังก์ชัน OFFSET แบบธรรมดา 
 

 ที่มา : วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์. (2549ก).  แอดวานซ์ เอ็กเซล (Advanced Excel) รวม
สุดยอดเทคนิค การใช้งานฐานข้อมูล.  หน้า 18. 
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3. คลิกเซลล์ C11 
4. พิมพ์ =SUM(OFFSET(B2,2,1,3,2)) กดปุ่ม Enter 

 การใช้ OFFSET .ในลักษณะน้ีเป็นแบบอาร์เรย์ คือเป็นช่วงของข้อมูลโดยจะหาผลรวมตั้งแต่ B2 
ลงมา 2 บรรทัด ไปทางขวา 1 คอลัมน์คือ ตั้งแต ่C4 และจาก C4 นับลงไป 3 แถว และนับไป
ทางขวา 2 คอลัมน์ ได้ช่วงคือ C4:D6 เมื่อน ามารวมกันจะได้ค่า 234,000 แสดงในรูปท่ี 13 แบบ
อาร์เรย์ 
 

 
    

รูปที่ 13  แสดงการใช้ฟังก์ชัน OFFSET แบบอาร์เรย์ 
 

 ที่มา : วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์. (2549ก).  แอดวานซ์ เอ็กเซล (Advanced Excel)  รวม
สุดยอดเทคนิค การใช้งานฐานข้อมูล.  หน้า 17. 
 
  2.3.4.4 การใช้ฟังก์ชัน AND, OR, NOT เป็นตรรกวิทยาเป็นวิชาที่ว่าด้วยการคิด
พิจารณาเหตุผล โดยจัดว่าเป็นแขนงหนึ่งของวิชาปรัชญาสิ่งที่ใช้หาเหตุและผลประกอบด้วยสิ่ง
ส าคัญ 3 สิ่งต่อไปนี้ คือ AND (และ), OR (หรือ), และ NOT (ไม่) ซึ่งมีหลักการพิสูจน์ตามตาราง
แสดงค่าความจริง (Truth Table) ดังนี้ เม่ือ A และ B คอืข้อความใดๆ 
 
ตารางที่ 2 แสดงค่าความจริง (1) 

A NOT A 
จริง เท็จ 
เท็จ จริง 
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ตารางที่ 3 แสดงค่าความจริง (2) 
A B A AND B A OR B 
จริง จริง จริง จริง 
จริง เท็จ เท็จ จริง 
เท็จ จริง เท็จ จริง 
เท็จ เท็จ เท็จ เท็จ 

 
ฟังก์ชันทางด้านการเปรียบเทียบเพื่อหาเหตุผลที่จะกล่าวต่อไป มีรูปแบบดังนี้ 
 

รูปแบบ   AND(logical1,logical2,….) 
         OR(logical1,logical2,….) 

                 NOT(logical) 
 

Logical หมายถึง เงื่อนไขท่ีต้องการทดสอบซ่ึงในฟังก์ชัน AND และ OR สามารถมีได้มากที่สุด
ถึง 30 เงื่อนไข 
 

 
 

รูปที่ 14 แสดงฟังก์ชันท่ีใช้การค านวณ ฟังก์ชัน AND, OR, NOT 
 

 ที่มา : สุภาภรณ์ ณ ถลาง. (2548).  คู่มือExcel ส าหรับงานค านวณ.  หน้า 117. 
 

2.3.4.5 การใช้ฟังก์ชัน SUMIF และ COUNTIF เป็นฟังก์ชันที่ใช้หาผลรวมภายใน 
ช่วงเซลล์ (Range) และตามเงื่อนไขท่ีก าหนด 
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รูปแบบ SUMIF (range,criteria,sum_range)  
 

 Range หมายถึง ช่วงเซลล์ที่ประกอบด้วยข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับเงื่อนไข 
 Criteria หมายถึง เงื่อนไขท่ีก าหนด 
 Sum_range หมายถึง ช่วงเซลล์ที่ประกอบด้วยข้อมูลที่ต้องการหาผลรวม ถ้าไม่มีการ
ก าหนด ก็หมายถึงเป็นการหาผลรวมของเซลล์ต่างๆตามเงื่อนไขท่ีอยู่ใน Range 
 COUNTIF เป็นฟังก์ชันที่ใช้นับจ านวนรายการภายในช่วงเซลล์ (Range) ที่ตรงตาม
เงื่อนไขท่ีก าหนด 

รูปแบบ COUNTIF(range,criteria) 
 

 Rang หมายถึง ช่วงเซลล์ที่ประกอบด้วยข้อมูลที่ต้องการนับ 
 Criteria หมายถึง เงื่อนไขท่ีก าหนด 
 

 
 

รูปที่ 15 แสดงผลลัพธ์ของฟังก์ชันท่ีใช้การค านวณ ฟังก์ชัน SUMIF และ COUNTIF 
 

 ที่มา : สุภาภรณ์ ณ ถลาง. (2548).  คู่มือExcel ส าหรับงานค านวณ.  หน้า 121. 
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รูปที่ 16 แสดงฟังก์ชัน SUMIF และ COUNTIF  
 

 ที่มา : สุภาภรณ์ ณ ถลาง. (2548).  คู่มือExcel ส าหรับงานค านวณ.  หน้า 122. 
 
 2.3.5 PivotTable คือเครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์ข้อมูลที่มีประสิทธิภาพ ค าว่า Pivot ตาม
ความหมายของค า มีความหมายถึงแกนหมุน ถ้าแปลตรงตัว PivotTable เป็นตารางที่ผู้ใช้หมุน
หรือเคลื่อนย้ายรายการเพื่อดูมุมมองของข้อมูลอย่างง่ายและรวดเร็ว โดยท่ีข้อมูลเหล่านั้น จะมี
ลักษณะเป็นฐานข้อมูลหรือลิสต์ โดยแสดงรูปที ่17-18 
 
 

 
 

รูปที ่17 แสดงฐานข้อมูลก่อนการท า PivotTable 
 

 ที่มา : วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์ (2549ข).  Advanced Excel เจาะลึก PivotTable และ
การประยุกต์ใช้งาน.  หน้า 15. 
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รูปที ่18 แสดงข้อมูล PivotTable 
 

 ที่มา : วิศัลย์ พัวรุ่งโรจน์ (2549ข).  Advanced Excel เจาะลึก PivotTable และ
การประยุกต์ใช้งาน.  หน้า 17. 
 
2.4 ศึกษาข้อมูลทั่วไปบริษัทตัวอย่าง 
 2.4.1 ประวัติความเป็นมาของบริษัท 
  บริษัทเริ่มก่อในส่วนโรงงานประกอบผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก เริ่มด าเนินการ
ก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2539  โดยมี 2 โรงงาน แบ่งตามประเภทผลิตภัณฑ์ และในส่วนโรงงานที่ 2 
เปิดด าเนินการเมื่อ ปี พ.ศ 2553 เปิด 6 สายการผลิต และเฉพาะส่วนโรงงานที่ 2 มีจ านวน 169 
คน โดยมีผู้บริหารเป็นคนญี่ปุ่น 4  คน และ ฝ่ายบริหารเป็นคนไทย 22 คน  พนักงานคนไทย 
386 คน รวมท้ังสิ้น 412 คน  
 2.4.2 ผลิตภัณฑ์ของบริษัท  
  ในส่วนการประกอบผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็กนั้นจะประกอบไปด้วยส่วนที่ซื้อชิ้นส่วน
ประกอบจากบริษัทในเครือ และช้ินส่วนต่างๆจากผู้ผลิตรายอื่น ทั้งนี้ยังมีแผนกขึ้นรูปฉีดชิ้นส่วน
ภายในบริษัทอีกด้วย  ซึ่งผลิตภัณฑ์ของบริษัทจะแบ่งตามกลุ่มดังนี้ 
  1. ผลิตภัณฑ์ประเภทขวดนม 
  2. ผลิตภัณฑ์ประเภทจุกนม 
  3. ผลิตภัณฑ์ประเภทถ้วยหัดดื่ม 
  4. ผลิตภัณฑ์ประเภทจุกนมดูดเล่น 
  5. ผลิตภัณฑ์ประเภทผลิตภัณฑ์ท าความสะอาด 
  6. ผลิตภัณฑ์ประเภทอุปกรณ์ป้อนอาหารเด็ก 
  7. ผลิตภัณฑ์ส าหรับคุณแม่ ประเภทอุปกรณ์เครื่องมือแพทย์ 
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2.4.3 โครงสร้างองค์กรของบริษัท 
  โครงสร้างองค์กรประกอบด้วย ประธานบริษัทผู้บริหารสูงสุด รองลงมาได้แก่
ผู้จัดการโรงงาน   รองผู้จัดการโรงงาน  โดยแบ่งเป็น 3 สายงานที่รับผิดชอบ โดยประธานบริษัท
ดูแลสายงาน ฝ่ายขาย  ฝ่ายบัญชีและการเงิน  ฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์  ฝ่ายทรัพยากร
บุคคล ฝ่ายคุณภาพ ส่วนผู้จัดการโรงงาน ดูแลสายงานขนถ่ายและปรับปรุงระบบ และรอง
ผู้จัดการโรงงานดูแลฝ่ายผลิตและซ่อมบ ารุง ซึ่งแต่ละสายงานนั้นจะมีผู้จัดการฝ่ายรับผิดชอบ 
ทั้งนี้แต่ละแผนกมีผู้จัดการแผนกรับผิดชอบในสายงานซึ่งแบ่งย่อยหน้าที่ให้กับหัวงานในแต่ละ
ส่วน 

 

 
 

รูปที่ 19 แสดงผังองค์กรของบริษัท 
 

 
 
 

 
 
 

 
รูปที่ 20 แสดงผังองค์กรฝ่ายจัดซื้อจัดจ้าง 
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รูปที่ 21 แสดงผังองค์กรแผนกวางแผนการผลิตโรงงานที่ 2  
 

2.4.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานโดยรวม ขั้นตอนการท างานหลักตั้งแต่รับใบสั่งซื้อ
ผลิตภัณฑ์ จนถึงการส่งมอบให้กับลูกค้า ในกรณีเป็นสินค้า Mass Production 
  2.4.4.1 ฝ่ายขายส่งใบสั่งซื้อของลูกค้า (PO) ให้กับแผนกวางแผนการผลิต โดย
ตรวจสอบวัตถุดิบถ้ามีวัตถุดิบเพียงพอ จะด าเนินการวางแผนการผลิตในระบบ 
   2.4.4.2 แผนกวางแผนการผลิต ท าการสั่งซื้อวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ในกรณีที่
วัตถุดิบไม่เพียงพอต่อความต้องการ โดยออกเอกสารใบสั่งซื้อ (PR) ส่งต่อให้กับแผนกจัดซื้อ 
  2.4.4.3 แผนกจัดซื้อ ด าเนินการออกเอกสารสั่งซื้อ (PO) ส่งให้กับบริษัทจัด
จ าหน่ายวัตถุดิบ และติดตามก าหนดวันส่งมอบวัตถุดิบ เม่ือผู้จัดจ าหน่ายตอบกลับมายังแผนก
จัดซื้อเกี่ยวกับวันส่งมอบวัตถุดิบ  
  2.4.4.4 แผนกจัดซื้อ ตอบกลับจ านวนและวันส่งมอบวัตถุดิบมาให้กับแผนกวาง
แผนการผลิต เพื่อท าการปรับแผนหรือยืนยันจ านวนวัตถุดิบที่สั่งซื้อ 
  2.4.4.5 แผนกวางแผนการผลิต ท าการลงข้อมูลยืนยันของผู้จัดจ าหน่ายวัตถุดิบ
ในแผนการผลิต และท าการปรับแผนเพื่อให้สอดคล้องกับแผนส่งมอบวัตถุดิบ และตอบกลับวัน
ส่งมอบลูกค้าให้กับฝ่ายขาย 
  2.4.4.6 แผนกวางแผนการผลิต ส่งแผนการผลิตไปยังฝ่ายผลิต และติดตาม
แผนการผลิต 
  2.4.4.7 แผนกคลังสินค้ารับวัตถุดิบ จากผู้จัดจ าหน่ายโดยมีแผนกควบคุมคุณภาพ
ตรวจสอบก่อนรับวัตถุดิบ และเม่ือผ่านกระบวนตรวจสอบ แผนกคลังสินค้าท าการเก็บวัตถุดิบ 
  2.4.4.8 ฝ่ายผลิตเบิกวัตถุดิบจากคลังสินค้า ล่วงหน้าก่อน 3 วันท าการผลิต 
  2.4.4.9 แผนกคลังสินค้าส่งวัตถุดิบไปยังฝ่ายผลิตก่อนท าการผลิต 1 วัน ฝ่ายผลิต
ท าการตรวจนับจ านวนและรหัสวัตถุดิบก่อนรับ 
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  2.4.4.10 ฝ่ายผลิตท าการผลิตตามแผนการผลิต และแผนกตรวจสอบคุณภาพ
ยืนยันคุณภาพก่อนจัดเก็บ 
  2.4.4.11 แผนกคลังสินค้าจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป ในคลังสินค้าเพื่อรอก าหนดวันส่ง
มอบให้กับลูกค้า 
 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยที่ได้มีการค้นคว้าเกี่ยวกับการพยากรณ์ การ
วางแผนทรัพยากรโดยมีผู้ท าการวิจัยเกี่ยวกับทฤษฎีที่เกี่ยวข้องมีดังต่อไปนี้ 
 วรพจน์ บรรจงทรัพย์ (2552)  การประยุกต์ใช้ระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตใน
กระบวนการฉีดพลาสติก : กรณีศึกษาโรงงานฉีดพลาสติก ศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการ
วางแผนทรัพยากรการผลิตในกระบวนการฉีดพลาสติก เพื่อให้สินค้าคงคลัง ที่จัดเก็บมีปริมาณที่
ต่ าที่สุด โดยมุ่งเน้นไปที่ผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์อาหาร ซึ่งมียอดขายและการใช้ทรัพยากร
สูงสุดของโรงงานตัวอย่าง  โดยใช้เทคนิคการพยากรณ์ด้วยวิธี Winters’ Method โดยมีค่า 
Alpha (Level) 0.2, Gamma (Trend) 0.4 และ Delta (Seasonal) 0.0 ซึ่งปรากฏว่ามีค่าความ
คลาดเคลื่อนน้อยท่ีสุด และการควบคุมสินค้าคงคลังด้วยวิธี ABC Analysis โดยน าข้อมูลที่ได้มา
ใช้กับโปรแกรมส าเร็จรูปการวางแผนทรัพยากรการผลิตเข้ามาช่วยในการประมวลผลรายงาน
แผนความต้องการวัตถุดิบ ท าให้การเปลี่ยนแปลงแผนความต้องการวัตถุดิบและแผนการผลิต
ท าได้สะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้นและลดเวลาที่ใช้ในการวางแผนให้น้อยลง  ซึ่งผลการประยุกต์ใช้ระบบ
การวางแผนทรัพยากรการผลิตในกระบวน การฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอย่าง พบว่าปริมาณ
การคงคลังวัตถุดิบลดลง 10.14 เปอร์เซ็นต์ เวลาที่ใช้ในการวางแผนความต้องการวัตถุดิบลดลง 
66.66 เปอร์เซ็นต์ และจ านวนงานล่าช้าในการส่งมอบสินค้าลดลง 58.53 เปอร์เซ็นต์ โดยที่ยังมี
ปริมาณวัตถุดิบไว้ใช้อย่างพอเพียงกับความต้องการ   
 ภานุทัต  สัตตบุศย์ (2552) การพยากรณ์สินค้าล่วงหน้าและการจัดตารางผลิตหลัก
ของบริษัทผลิตและจ าหน่ายเสื้อผ้า จากการศึกษาพบว่าทางโรงงานมีปัญหาเรื่องสินค้าคงคลังมี
จ านวนมาก และอัตราการหมุนเวียนโดยเฉลี่ยในปี 2550 มีค่าเท่ากับ 2.507 รอบ ตลอดจนเวลา
ที่ใช้ในการวางแผนความต้องการในค าสั่งซื้อของคลังสินค้าไม่มีเลย ซึ่งเดิมวิธีการประมาณการ
ความต้องการสินค้าในอนาคต ในการวางแผนการผลิตซึ่งไม่ได้ใช้วิธีการพยากรณ์ความต้องการ
โดยหลักสถิติ และการควบคุมคงคลังจะใช้วิธี ROP เพียงอย่างเดียว ท าให้สินค้าคงคลังมีจ านวน
มาก หลังจากท าการวิจัยได้น าเทคนิคการพยากรณ์จากโปรแกรม Minitab 14  โดยใช้เทคนิค
การพยากรณ์ด้วยวิธี Winters’ Method โดยมีค่า Alpha (Level) 0.2, Gamma (Trend) 0.4 และ 
Delta (Seasonal) 0.0 ซึ่งปรากฏว่ามีค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด และท าการจัดตารางการ
ผลิตหลัก ได้ผลคือ มูลค่าสินค้าคงคลังที่จัดเก็บลดลง 2,525,600 บาท คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดลง 
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95.98 % การหมุนเวียนสินค้าคงคลังต่อการขายลดลง 37.19%  อัตราการหมุนเวียนของสินค้า
คงคลังดีขึ้น 34.547 รอบ 
 พีระ  โรหิตะบุตร (2552) การวางแผนความต้องการสินค้าคงคลังโดยใช้เทคนิค
พยากรณ์ และก าหนดการเชิงเส้น โดยท าการวิจัยบริษัท วี อินเตอร์ ออโต้ พาร์ท ผู้ประกอบการ
สินค้าประดับยนต์เน้นการค้าปลีกส่งออกต่างประเทศเป็นหลัก โดยท าการตลาดผ่าน ระบบ E-
Commerce และต้องเผชิญการแข่งขันในกลุ่มธุรกิจเดียวกันการแข่งขันที่สูง จึงเป็นปัจจัยที่ต้อง
วางแผนจัดการสินค้าคงคลังที่ขาดความเหมาะสม ท าให้เกิดปัญหาสินค้าค้างสต็อก และสินค้า
ขาดแคลน ผู้วิจัยท าการปรับปรุงการวางแผนจัดการสินค้าคงคลัง เริ่มต้นจากการพยากรณ์ความ
ต้องการที่แม่นย าและสร้างระบบการสั่งซื้อ การจัดเก็บสินค้าในปริมาณที่เหมาะสม หลังจากท า
การวิจัยพบว่าปริมาณการสั่งสินค้า 16 รายการสร้างผลก าไรสูงที่สุด ก าไรสูงขึ้นจากปี 2550  
ประมาณ 29.3%   
 วนิดา  วงษ์สินชัย (2552) การวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์จ าแนกตามต้นทุนกิจกรรม 
ABC ในกระบวนการจัดซื้ออุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ การจัดซื้อเป็นกิจกรรมแรกของ
องค์กรที่เกี่ยวข้องกับการหาวัตถุดิบ ที่จ าเป็นต่อการผลิตส าหรับผลิต ผลิตภัณฑ์ จัดซื้อถือเป็น
จุดเริ่มต้นของการเกิดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ ดังนั้นการจัดซื้อจึงเป็นด่านส าคัญที่สามารถท าให้
ต้นทุนการผลิตนั้นต่ าหรือสูงขึ้นอยู่กับการบริหารการจัดซื้อ ผู้วิจัยจึงท าการวิเคราะห์ต้นทุน
กิจกรรม ABC เป็นส่วนหนึ่งของต้นทุนผลิตภัณฑ์ และหลังการวิจัยพบว่าต้นทุนในการสั่งซื้อ
วัตถุดิบที่แตกต่างกันเป็นต้นทุนที่สามารถปรับปรุงและลดกิจกรรมต่างๆเพื่อเพิ่มผลก าไรได้ใน
อนาคต 
  ศิริพร  ตั้งวิบูลย์พานิชย์ (2548) การปรับปรุงการควบคุมสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา : 
อุตสาหกรรมการผลิตคอยล์ การผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนดเวลาท าให้เกิดการส่งมอบงาน
ล่าช้า มีการเพิ่มก าลังการผลิตโดยการท างานล่วงเวลาท าให้มีค่าใช้จ่ายสูง ซึ่งสาเหตุมาจากการ
ขาดวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ผู้วิจัยจึงน าการจัดการสินค้าคงคลังที่เป็นระบบมาใช้  โดยเลือก
ปรับปรุงในกลุ่มคอยล์ขนาดกลางเพื่อเป็นแนวทางการปรับปรุงคอลย์กลุ่มอื่นๆ โดยน า ระบบ 
ABC มาจ าแนกวัตถุดิบ ได้ผลดังนี้ กลุ่ม A มีจ านวน 14 รายการ กลุ่ม B มีจ านวน 43 รายการ 
และกลุ่ม C มีจ านวน 881 รายการ ซึ่งสินค้าคงคลังกลุ่ม A มีมูลค่าสูง จึงน ากลุ่มวัตถุดิบที่มี
ความส าคัญสูงมาท าการพยากรณ์ความต้องการวัตถุดิบในช่วงเวลาถัดไป โดยใช้การพยากรณ์
ของ วินเนอร์ หาปริมาณของการสั่งซื้อที่ประหยัด ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลังที่จุดสั่งซื้อ และ
ปริมาณสินค้าคงคลังที่ปลอดภัย ผลการจัดการคือ CU3/8”xLWCx0.35mm.(G) TYPE A-1 มี
ปริมาณการสั่งซื้อประหยัดที่สุดเท่ากับ 5,365.45 กิโลกรัม จุดสั่งซื้อใหม่เท่ากับ 53,028.84 
กิโลกรัม และปริมาณสูงที่สุดเท่ากับ 58,394.28 กิโลกรัม ซึ่งการจัดการสินค้าคงคลังของระบบที่
เสนอแนะท าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยลดการรอคอยวัตถุดิบของโรงงานเป็น
ร้อยละ 96.21 จากเดิม 92.59 หรือประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นร้อยละ 3.62 เนื่องจากการรอยคอย
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วัตถุดิบในการผลิตได้ร้อยละ 96.21 ซึ่งลดอัตราดอกเบี้ยของเงินลงทุนที่ใช้ในการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ของโรงงานได้ประมาณ 144,921.6 บาทต่อเดือน 
 สมศักดิ์  สุวรรณสินพันธุ์ (2544) การวางแผนความต้องการวัตถุดิบกับการบริหาร
ปริมาณสินค้าส าเร็จรูปคงคลังในกิจการผลิตชิ้นส่วนสายนาฬิกาข้อมือโลหะ กรณีศึกษา : บริษัท 
โปรมิลลิ่ง จ ากัด ได้ประสบปัญหาผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปที่ผลิตและเก็บไว้ในคลังสินค้าจ านวนสูง จึง
ท าการวิจัยการจัดการบริหารผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปคงคลัง ให้มีระบบและลดปริมาณสินค้าคงคลังที่
มีอยู่มากให้น้อยลง โดยน าระบบการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป
ไมโครซอฟต์ แอคเซล (Microsoft Access) และ ไมโครซอฟต์ เอ็กเซล (Microsoft Excel) 
ปรับปรุงรูปแบบและโครงสร้างให้คล้ายคลึงกับโปรแกรมระบบวางแผนความต้องการวัตุดิบของ
ต่างประเทศให้มากที่สุด  หลังจากน าระบบวางแผนความต้องการวัตถุดิบมาใช้ได้ 5 เดือน ตั้งแต่
เดือน มีนาคม ถึงเดือน กรกฎาคม 2544  พบว่าปริมาณสินค้าส าเร็จรูปคงคลังโดยรวมเฉลี่ย
ลดลงจาก 2,297,814 ชิ้น เหลือเพียง 1,528,559 ชิ้น หรือ ลดลงร้อยละ 33.5 โดยรุ่นทรงเหลี่ยม 
ขนาด L ลดลงมากที่สุดคือร้อยละ 66.3 ตามด้วยขนาด N และ K ลดลงร้อยละ 42.7 และ 42.5  
ตามล าดับ นอกจากนี้รุ่นทรงเหลี่ยม มีปริมาณสินค้าคงคลังลดลงมากกว่ารุ่นทรงรี ทั้งนี้เพราะรุ่น
ทรงเหลี่ยม มีปริมาณการสั่งซื้อที่ลดลง ในขณะท่ีรุ่นทรงรีมีปริมาณสั่งซื้อที่มากกว่า 
 โสรยา  ประดับญาติ (2552) การจัดล าดับและจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งเพื่อลด
ปัญหาการส่งมอบล่าช้า ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ประสบปัญหาเกี่ยวกับมีค า
สั่งซื้อของลูกค้าจ านวนมาก ไม่สามารถก าหนดวันส่งมอบที่เหมาะสมได้ ท าให้เกิดการเลื่อนนัด
อยู่บ่อยครั้ง ลูกค้าขาดความเชื่อม่ันในบริษัท เกิดจากการผลิตงานไม่ทันก าหนดส่งมอบ และยัง
ไม่มีวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพท าให้มีจ านวนงานล่าช้าประมาณ 30%  สูงกว่าที่
ทางบริษัทก าหนดไว้ในเป้าหมายคุณภาพ คือ 15% โดยวิธีการจัดตารางการผลิตตามกฎ SPT 
(Shortest Processing Time) FCFS (Fist Come First Served) และEDD (Earliest Due Date)
โดยใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิต ก าหนดตัวชี้ คือ การลดจ านวนงานสาย ผลรวมค่าเวลา
สายของงาน และผลรวมค่าของเวลาที่เสร็จช้าที่สุดในแต่ละรอบ การทดลองเปรียบเทียบวิธีการ
จัดตารางการผลิตแบบใหม่ที่เสนอกับวิธีการจัดตารางการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 
ข้อมูลที่ใช้ในการเปรียบเทียบเป็นข้อมูลจริงที่ได้จากรายงานการผลิต และวิธีที่ใช้ในการจัด
ตารางการผลิต ส าหรับโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา คือ EDD(Earliest Due Date) จากผลการ
ทดลองเปรียบเทียบพบว่าจ านวนงานที่ล่าช้าในช่วงเดือนเมษายน 2551 ถึง เดือน มิถุนายน 
2551 ลดลงจากเดิม 351 งาน 1,165 งาน และ 387 งาน หรือลดลง 83% 83% 82% ตามล าดับ 
ผลรวมค่าเวลาสายของงานลดลง 81% 78% และ 82% พบว่า ผลรวมค่าของเวลางานที่เสร็จช้า
ที่สุดในแต่ละรอบ 35% 55% และ 33% 
 ปนิตา เชิงรู้ (2555) การศึกษากระบวนการวางแผนความต้องการสินค้า เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการวางแผน บริษัท AAA Logistics จ ากัด เป็นบริษัทกระจายสินค้าจากโรงงาน
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ไปยังลูกค้าและบริหารจัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งผ่านมาพบว่า ฝ่ายวางแผนความต้องการสินค้า
จากโรงงานไปยังคลังต่างๆ ได้มีการปรับเปลี่ยนแผนความต้องการสินค้าอยู่บ่อยครั้ง เนื่องจาก
สินค้าบางรายการมีปริมาณสินค้าคลคลังมากเกินความต้องการ และบางรายมีปริมาณไม่
เพียงพอกับความต้องการของลูกค้า ซึ่งสาเหตุหลักมาจากขาดการพยากรณ์ยอดขายที่แม่นย า 
ท าให้การวางแผนความต้องการสินค้าไม่เหมาะสมกับยอดขายจริงที่เกิดขึ้น อีกทั้งส่งผลกระทบ
ทั้งโรงงานผลิตที่ต้องเสียเวลาสลับสายการผลิต และฝ่ายขนส่งที่ต้องปรับแผนการจัดคิวรถขนส่ง 
ดังนั้น ในการศึกษากระบวนการวางแผนความต้องการสินค้า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
วางแผนนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาวิธีการพยากรณ์ยอดขายที่ท าให้เกิดความผิดพลาดน้อยที่สุด 
และเพี่อวางแผนความต้องการสินค้าให้เกิดประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้ข้อมูลตั้งแต่ปี 2552-
2554 แล้วน ามาเรียงล าดับยอดขายสูงสุดไปต่ าสุด และจัดกลุ่มด้วยระบบ ABC ในสัดส่วน 
80:15:5 หลังจากนั้นน ารายการสินค้ากลุ่ม A มาหาวิธีการพยากรณ์ยอดขายที่เหมาะสมที่สุด
และน าไปใช้ในการวางแผนความต้องการสินค้าคงคลังโดยค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อแบบใหม่
ที่ประหยัดที่สุดและจ านวนครั้งท่ีสั่งซื้อ ซึ่งสินค้ากลุ่ม A ลดลงจากการสั่งซื้อแบบเดิมเป็นจ านวน
เงิน 98,027บาทต่อปี นอกจากนี้ผู้ศึกษาได้ท าการศึกษากรณีศึกษาคลังสินค้าอีกที่ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพคลังสินค้าโดยการปรับปรุงการจัดวางสินค้าใหม่ในพื้นที่คลังเดิม โดยสามารถเพิ่ม
อรรถประโยชน์พื้นที่ในคลังจาก 97%  เป็น 99% ท าให้สามารถจัดเก็บสินค้าได้เพิ่มจ านวน 37 
พาเลท หรือ 2,775 กล่อง 
 ฉมาธร กุยศรีกุล (2556) การพัฒนาต้นแบบ MRP โดยใช้โปรแกรม ไมโครซอฟต์ เอ็ก
เซล ในโรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ : กรณีศึกษา เริ่มจากการศึกษาปัญหาและการด าเนินการใน
ปัจจุบัน ด้านการวางแผนความต้องการวัตถุดิบจากแผนกต่างๆ เช่น ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผน 
ฝ่ายคลังสินค้า ฝ่ายจัดซื้อ และฝ่ายผลิตเป็นต้น หลังจากนั้นได้หาแนวทางการแก้ปัญหาการ
ด าเนินงานในปัจจุบันและพัฒนาโปรแกรม MRP  เม่ือโปรแกรมแล้วเสร็จจึงได้ทดสอบและ
ทดลองใช้โปรแกรม และท าการส ารวจผลการใช้งานพบว่า โปรแกรม MRP ที่พัฒนาขึ้นท าให้
เกิดความสะดวกและสามารถตอบสนองการท างานได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งส่งผลให้เวลาที่ใช้ในการ
ท างานตั้งแต่รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนเสร็จสิ้นการสั่งซื้อวัตถุดิบจากฝ่ายจัดซื้อ ลดลงจาก 255 
นาที เป็น 60 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 75.47  



 

บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ์ 

 
 หลังจากที่ได้รวบรวมทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องเพื่อเป็นแนวทางในการด าเนินงาน
วิจัย ในบทนี้จะท าการศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา การวางแผนความต้องการ
วัตถุดิบ โดยใช้ไมโครซอฟต์ เอ็กเซล เพื่อใช้เป็นเครื่องมือช่วยจัดตารางการผลิต และควบคุม
การสั่งซื้อวัตถุดิบ ซึ่งมีวิธีการด าเนินงานดังต่อไปนี้ 
 วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ์ 
 3.1 การก าหนดประชากรและการสุ่มกลุ่มตัวอย่าง 
 3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 3.3 การรวบรวมข้อมูล 
 3.4 ขั้นตอนการศึกษา 
 3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 
3.1 การก าหนดประชากรและการสุ่มกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากร ที่ใช้ในการวิจัยครั้งน้ี ได้แก่ สายการผลิตของโรงงานที่ 2 มีทั้งหมด 7 
สายการผลิต ดังนี้ 
  1. สายการผลิต A  
  2. สายการผลิต B 
  3. สายการผลิต C 
  4. สายการผลิต D 
  5. สายการผลิต E 
  6. สายการผลิต F 
  7. สายการผลิต G 
 
 กลุ่มตัวอย่าง กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้  คือ สายการผลิตในโรงงานที่ 2 
จ านวน 5 สาย ดังนี้ 
  1. สายการผลิต B 
  2. สายการผลิต C 
  3. สายการผลิต D 
  4. สายการผลิต E 
  5. สายการผลิต F 
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3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 โดยการน าข้อมูลสินค้าคงคลัง ณ สิ้นเดือนมาเปรียบเทียบ 
 ระยะเวลาในแต่ละรายท าการวิจัยเก็บรวบรวมข้อมูล 12 เดือน โดยแบ่งได้ดังนี้ 
  3.2.1 สายการผลิต B เริ่มเดือนมิถุนายน 2556 - มิถุนายน 2557   
  3.2.2 สายการผลิต C เริ่มเดือนมิถุนายน 2556 - มิถุนายน 2557  
  3.2.3 สายการผลิต D เริ่มเดือนกันยายน 2556 - กันยายน 2557  
  3.2.3 สายการผลิต E เริ่มเดือนธันวาคม 2556 - ธันวาคม 2557  
  3.2.4 สายการผลิต F เริ่มเดือนธันวาคม 2556 - ธันวาคม 2557  
 
3.3 การรวบรวมข้อมูล 
 จากการศึกษาสภาพปัญหาในบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเป็นบริษัทผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับ
เด็ก ในสายการผลิตการประกอบสามารถสรุปสภาพปัญหาต่างๆได้ดังนี้ 
  3.3.1 การรับข้อมูลค าสั่งซื้อจากฝ่ายขาย 
  3.3.2 การใช้ข้อมูลด้านราคาในการสั่งซื้อวัตถุดิบ 
  3.3.3 การวางแผนและจัดตารางการผลิต 
  3.3.4 การยืนยันวันส่งมอบสินค้าให้กับฝ่ายขาย 
  3.3.5 การควบคุมแผนการผลิตและควบคุมวัตถุดิบ 
 การรับค าสั่งซื้อจากฝ่ายขายส่งมาให้กับแผนกวางแผนการผลิตเป็นเอกสาร โดยแนบ
เอกสารเพื่อให้ทางแผนกวางแผนการผลิตยืนยันกลับ โดยค าสั่งซื้อจะมีระยะเวลาปกติก่อนส่ง
มอบ ส่งมาให้แผนกวางแผนการผลิตก่อน 3 เดือนและยืนยันกลับหลังวางแผนการผลิตเสร็จสิ้น 
ซึ่งฝ่ายขายจะส่งข้อมูลค าสั่งจากลูกค้ามาให้โดยระบุ เลขที่ค าสั่งซื้อ รหัสผลิตภัณฑ์ จ านวนระบุ
เป็นกล่อง วันท่ีต้องการส่งมอบ เอกสารนี้จะส่งมาให้ 2 ชุด โดย 1 ชุดทางแผนกวางแผนจัดเก็บ
และอีก 1 ชุดส่งกลับยังฝ่ายขาย และขั้นตอนการยืนยันน้ันจะเขียนกลับไปยังเอกสาร  

การจัดเก็บและการสืบค้นข้อมูลท ายากล าบาก เพราะไม่มีการจัดเก็บในระบบของ
แผนกวางแผนการผลิต ระยะเวลาในการตอบกลับล่าช้า การวางแผนงานโดยใช้โปรแกรม Excel 
โดยท าการวางแผนแบบแนวนอน  การเก็บข้อมูลเลขที่ค าสั่งซื้อของลูกค้า ตรวจสอบได้
ยากล าบาก ท าให้มีผลต่อการยืนยันกลับเม่ือวางแผนเสร็จแล้ว   การท างานยังซับซ้อนในการ
เช็ค ใช้เวลามากตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อจากฝ่ายขาย น ามาลงข้อมูลในโปรแกรมวางแผนต่อจาก
ค าสั่งซื้อที่มาก่อนหน้าแม้ว่า ค าสั่งซื้อก่อนหน้าจะต้องการสินค้าช้ากว่า  และเม่ือต้องการ
ตรวจสอบสถานะของแต่ละค าสั่งซื้อจ าเป็นต้องมาตรวจสอบทุกรหัสเนื่องด้วยใช้วิธีสร้ างกล่อง
ข้อความ และใช้สีเป็นตัวก าหนด  เมื่อวัตถุดิบไม่ได้ตามก าหนดที่ร้องขอ จ าเป็นต้องเปลี่ยนแผน 
การท าการตรวจสอบของแต่ละวัตถุดิบที่ใช้นั้นยุ่งยาก เนื่องจากต้องตรวจสอบทุกรหัส ตาราง 
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BOM ไม่เอื้ออ านวยต่อการใช้ในโปรแกรม ท าให้เสียเวลามาก ซึ่งในปัญหาในกรณีบริษัท
ตัวอย่างนี้ ท าให้การวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ ทั้งการวางแผนการผลิต การสั่งซื้อ
วัตถุดิบรวมไปถึงการยืนยันข้อมูลการส่งมอบให้กับลูกค้า  

จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลพบว่า ปัญหาในปัจจุบันของบริษัทผลิต
ผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก คือการวางแผนการผลิตใช้เวลานาน ซึ่งสาเหตุดังตาราที่ 4 การวางแผน
การผลิตใช้เวลานาน คิดเป็นร้อยละ 65.85  จึงน าปัญหานี้มาด าเนินการแก้ไขเพื่อเพิ่มโอกาสใน
การผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานด้านวางแผนการผลิต โดยน าคะแนนปัญหามาท า
แผนภูมิพาเรโต เพื่อดูแนวโน้มของปัญหาดังรูปที่ 22  
 
ตารางที่ 4 การให้คะแนนปัญหา 

 
A B C A*B*C 

   
ปัญหา ความถี่ 

ความ
รุนแรง 

ความ
เป็นไปได้ 

คะแนน
รวม 

คะแนน
สะสม เปอร์เซ็นต ์

เปอร์เซ็นต์
สะสม 

การวางแผนการผลิตใช้
เวลานาน 3 3 3 27 27 65.85% 65.85% 
ขั้นตอนการสั่งซือ้วตัถุดิบ
ล่าช้า 2 2 2 8 35 19.51% 85.37% 
ปริมาณการสั่งซื้อไม่สัมพันธ์
กับการใช้ 2 3 1 6 41 14.63% 100.00% 

   
รวม 41 103 

   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 22 แผนภูมิพาเรโตแสดงคะแนนของปัญหา 
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 3.3.6 ศึกษาที่มาของปัญหา 
  ปัญหาการวางแผนที่ใช้เวลานาน ในการตรวจสอบแต่ละขั้นตอนเพื่อวางแผน
เพื่อที่จะยืนยันวันส่งมอบให้กับฝ่ายขายได้นั้น มีกระบวนการตามรูปที่ 23 ขั้นตอนการท างาน
ของแผนกวางแผน เริ่มต้นตั้งแต่รับค าสั่งซื้อจากฝ่ายขายโดยรับค าสั่งซื้อเป็นเอกสารและน ามา
ลงข้อมูลในโปรแกรมวางแผนโดยใช้ไมโครซอฟท์ เอ็กเซล โดยรูปที่ 24 แสดงใบสั่งซื้อและใบ
ยืนยันวันส่งมอบ 
 

SALES PURCHASE PC IN-PUT DATA

Customer name

Product code

Product name

QTY, P/O

SL requested date

Product code

Product name

QTY, P/O

SL requested date

RM code

RM name

QTY

Supplier name

RM code

RM name

QTY, lead time, MOQ

Request date

RM code

RM name

QTY

Delivery date

Customer name

Product code

Product name

QTY

RM del date

Product code

Product name

QTY

Loading date

Receive "Order
confirmation 

sheet" from 
Sales

In-put order 
information 
into draft 
production 
plan (Excel
file)

Check RM 
consumption 
compare with 
stock

Issue PR

Recieve RM 
schedule/
Negotiate

Revise 
production 
plan (Excel
file)

Confirm 
loading
schedule to 
SL

Request RM 
schedule for 
new plan 
/Negotiate

Customer 
is not 
satisfied

 
 

รูปที่ 23 แสดงผังการท างานของแผนกวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 24  เอกสารแสดงค าสั่งซื้อของลูกค้า และเอกสารยืนยันการส่งมอบ 
 
 เม่ือรับใบค าสั่งซื้อแล้วแผนกวางแผนจะน าข้อมูลเลขที่ค าสั่งซื้อและรหัสผลิตภัณฑ์ที่
ต้องการมาลงข้อมูลในโปรแกรมวางแผนโดยใช้จ านวนกล่องส าหรับวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 25 
โดยใช้กล่องข้อความเป็นการลงรายละเอียดย่อย และใช้สีเป็นตัวก าหนดของแต่ละเลขที่สั่งซื้อ 
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รูปที่ 25  โปรแกรมวางแผนโดยไมโครซอฟต์ เอ็กเซล แบบเดิม 
 
 วางแผนการผลิตโดยน าไปไว้ท้ายของแต่ละรหัสผลิตภัณฑ์ โดยค านวณจากเวลาที่
คาดการณ์ในการผลิต จะแสดงผลเวลารวมด้านบนของแผนการผลิต เม่ือวางแผนการผลิตเสร็จ
แล้วท าการตรวจสอบวัตถุดิบว่ามีเพียงพอต่อความต้องการหรือไม่ โดยตรวจสอบจากรายการ
วัตถุดิบที่ใช้ของแต่ละผลิตภัณฑ์ หรือ BOM  แสดงในรูปที ่26 
 

 
  

รูปที่ 26 แสดงรายการวัตถุดิบ (BOM) แบบเดิม 
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 หลังจากตรวจสอบวัตถุดิบของแต่ละผลิตภัณฑ์แล้วว่าใช้รหัสวัตถุดิบอะไร ขั้นตอน
ถัดไปท าการตรวจสอบการใช้ตามแผนการผลิต ดังรูปที่ 27 และตรวจสอบกับตารางการสั่งซื้อ
วัตถุดิบ เพื่อดูแผนสมดุลกับของที่จะน าเข้าหรือไม่ โดยตารางการสั่งซื้อนั้นจะลงการคาดการณ์
ของเสียของแต่ละเดือน และท าการบันทึกข้อมูลจ านวนการสั่งซื้อในตารางโดยใช้สีเป็น
สัญลักษณ์เพื่อให้ทราบว่าอยู่ในสถานะใด เช่น ออกเอกสารใบสั่งซื้อวัตถุดิบ (PR) แล้วใช้สี
เหลืองเป็นสัญลักษณ์ในการติดตามงาน และกรณีที่ยืนยันกลับมาจากผู้ผลิต ใช้สีชมพูเป็น
สัญลักษณ์  จะท าการปรับแผนรับตามผู้ผลิต  ดังรูปที่ 28  และกรณีที่ไม่เป็นไปตามแผนการ
สั่งซื้อต้องท าการปรับแผนการผลิตอีกครั้ง เพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุดิบ  โดยใช้แผนความ
ต้องการวัตถุดิบและตารางการสั่งซื้อในการตรวจสอบ 
 

 
 

รูปที่ 27 แสดงแผนการใช้วัตถุดิบ แบบเดิม 
 

 
 

รูปที่ 28  แสดงการสั่งซื้อวัตถุดิบ แบบเดิม 
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 ปัญหาการวางแผนการผลิตใช้เวลานานนั้น ท าการเก็บข้อมูลการท างานในแต่ละ
ขั้นตอนการวางแผนใช้เวลาเท่าใด โดยไม่น ากระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบมาค านวณ ดังตารางที่ 5 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน จะเห็นได้ว่าขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบ และ ปรับแผนการผลิต ส่งผล
ต่อการยืนยันการส่งมอบต่อฝ่ายขาย และขั้นตอนการยืนยันวันที่ส่งมอบของแต่ละเลขที่ค าสั่งซื้อ
ก็ใช้เวลามาก โดยเวลาที่ใช้ของแต่ละขั้นตอนนั้นใช้เวลา 1,195 นาที ยังไม่รวมขั้นตอนรอคอย
ค ายืนยันของผู้ผลิตวัตถุดิบ 
 
ตารางที่ 5 ขั้นตอนการวางแผนค านวณการใช้เวลา 

ล าดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เวลาที่ใช้(นาที) 

1 ลงข้อมูลค าสั่งซื้อต่อเลขที่ค าสั่งซื้อ 20 

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ 440 

3 ปรับแผนการผลิต 480 

4 ตรวจสอบแผนการผลิต 15 

5 ยืนยันวันส่งมอบ 240 

 
รวม 1,195 

 
 การสั่งซื้อวัตถุดิบของบริษัทผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก มีสินค้าคงคลังเป็นจ านวนมาก
เนื่องจากการตรวจสอบการสั่งซื้อที่ไม่แม่นย าท าให้เกิดต้นทุนการสั่งซื้อและการเก็บเป็นจ านวน
มาก โดยน าประวัติการสั่งซื้อและการเก็บน ามาวิเคราะห์แนวโน้ม โดยน าอัตราการหมุนเวียน
ของสินค้าคงคลัง (Inventory Turnover) และอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังเป็นจ านวนวัน 
ของปี 2554 และ ปี 2555 ดังรูปที่ 29 อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังมีการหมุนเวียนอยู่
ในช่วงเวลา 300 – 500 วัน ซึ่งมีการจัดเก็บที่นานกว่าจะผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป และบริษัท
ผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็กมีนโยบายการจัดเก็บแบบ (First In First Out : FIFO) โดยรหัส
วัตถุดิบจะเปลี่ยนแปลงตามไปด้วย เช่น CLA108  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงแบบวัตถุดิบนั้น จะถูก
เปลี่ยนรหัสเป็น CLB108 อีกด้วย เพื่อป้องกันการสับสน จึงท าให้ถ้าแผนกวางแผนการผลิตมี
การสั่งซื้อวัตถุดิบเกินความจ าเป็น จะท าให้เม่ือเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบแล้ว เกิดการเสียหายคือ ไม่
สามารถน ากลับมาใช้ในการผลิตได้เลย  ต้องท าลายท้ิงเพื่อป้องกันการผิดพลาด  แผนกวางแผน
จึงต้องหามาตรการป้องกันการสั่งซ้ือวัตถุดิบเกินความจ าเป็น   
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รูปที่ 29 แสดงอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง (Inventory Turnover) ปี 2554 - 2555 
 

3.4 ขั้นตอนในการศึกษา 
 3.4.1 จัดท าตารางเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของการผลิต โดยอ้างอิงเวลาจาก
ฝ่ายผลิต และท าการขึ้นทะเบียนใช้ในบริษัท เพื่อน าไปค านวณ ตารางการผลิตให้ได้ตารางการ
ผลิตที่แม่นย า ดังรูปที่ 30 แสดงเวลาของแต่ละผลิตภัณฑ์ เวลาที่ใช้ และน าไปขึ้นทะเบียนใช้ใน
บริษัทเพื่อให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
 

 
 

รูปที่ 30 แสดงเวลามาตรฐานของการผลิต แบบใหม่ 
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 3.4.2 จัดท าแผนการผลิต โดยน าเวลาที่ค านวณจากเวลามาตรฐานของแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ โดยจัดล าดับความส าคัญจากการร้องขอวันส่งมอบจากฝ่ายขาย เพื่อจัดล าดับและ
แผนตัวอย่างนี้แสดงสายการผลิต B และ C ดังรูปที่ 31 ซึ่งใช้วัตถุดิบบางประเภทร่วมกัน  
แผนกวางแผนการผลิตจึงจัดท าโปรแกรมไว้ร่วมกัน แต่จะท าการพิมพ์แผนการผลิตแยกให้แต่ละ
ส่วนงาน ด้านบนของแผนจะแสดงเวลาในการผลิตจะต้องผลิตถึงเวลาใด มีการท าล่วงเวลาวัน
ไหน ง่ายต่อการวางแผนและติดตามผลซึ่งโปรแกรมใหม่นี้จะท าการบันทึกข้อมูลเป็นแนวดิ่ง ซึ่ง
สามารถค้นหาข้อมูลได้ง่ายกว่าแบบเดิม  และลงข้อมูลเม่ือสามารถยืนยันวันส่งมอบ ก่อนที่จะลง
ข้อมูลในระบบ OE เป็นโปรแกรมกลางในการเก็บข้อมูลให้กับฝ่ายขาย  

 

 
 

รูปที่  31 แสดงแผนการผลิต แบบใหม่ 
   
 3.4.3 จัดท าตารางรายการวัตถุดิบ (Bill of Material ) หรือ BOM  ท าการเปลี่ยนแปลง
โปรแกรมเดิม จากเป็นแนวนอน ซึ่งท าการตรวจสอบแต่ละรายการได้ล่าช้า และทวนสอบของแต่
ละผลิตภัณฑ์ยุ่งยาก รวมทั้งเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ จะไม่ทราบประวัติแต่ละผลิตภัณฑ์มี
การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใดบ้าง หรือมีการเปลี่ยนแปลงรหัสเม่ือให้ทราบการเปลี่ยนแปลง เพื่อ
ควบคุมวัตถุดิบที่ยกเลิกไม่ให้ปนกับวัตถุดิบตัวใหม่ได้ชัดเจน และโปรแกรมใหม่นี้ยังแสดงให้
เห็นถึง การใช้วัตถุดิบของแต่ละวัน เพื่อง่ายส าหรับการปรับเปลี่ยนในกรณีที่ผู้จัดจ าหน่าย
วัตถุดิบไม่สามารถส่งมอบวัตถุดิบให้ทัน หรือมีปัญหาต่อการส่งมอบ ข้อมูลนี้จะน ามาปรับการ
วางแผนการผลิตได้ง่ายขึ้น เพียงตรวจสอบว่ามีผลิตภัณฑ์ชนิดใด มีผลกระทบบ้าง โปรแกรม 
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BOM หลักการของการตรวจสอบวัตถุดิบนั้น ใช้วิธีการกรองข้อมูล เพื่อการตรวจสอบ ซึ่ง
สามารถยืดหยุ่นในความต้องการแต่ละครั้งได้เป็นอย่างดี ดังรูปที่ 32  แสดงตัวอย่างของ 
รายการวัตถุดิบของสายการผลิต B และ C   

 

 
 

รูปที่ 32  แสดงรายการวัตถุดิบ (Bill of Material ) หรือ BOM  แบบใหม่ 
   
 3.4.4 จัดท าตารางแสดงความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning : 
MRP)  
 โดยน าหลักการของ MRP มาประยุกต์ เพื่อให้เหมาะสมกับบริษัท จึงท าการปรับปรุง
ตารางค านวณความต้องการวัตถุดิบ เพื่อให้ควบคุมการสั่งซื้อและการน าเข้าวัตถุดิบ ดังรูปที่ 33  
      3.4.4.1 ข้อมูลการบันทึก ของสั่งวัตถุดิบ โดยระบุ เลขที่ค าสั่งซื้อของลูกค้า   
  3.4.4.2 ระบุจ านวนที่ท าการสั่งซื้อ 
  3.4.4.3 แผนส าหรับการค านวณความต้องการโดยจะค านวณอัตโนมัติ มีสินค้า
ส ารองเพื่อรองรับของเสียแต่ละวัตถุดิบ เพื่อให้สามารถประเมินการสั่งซ้ือได้แม่นย า  
  3.4.4.4 แผนสรุปจ านวนคงเหลือแต่ละวัน เพื่อให้ทราบว่าจะมีการขาดแคลน
วัตถุดิบวันไหนบ้าง ซึ่งเป็นตัวก าหนดก่อนการสั่งซ้ือวัตถุดิบ เพื่อเตรียมความพร้อมในการจัดหา
วัตถุดิบก่อนการผลิต  
  3.4.4.5 แผนค านวณการใช้วัตถุดิบจริง ตามจ านวนสั่งผลิตโดยไม่เผื่อของเสีย 
โดยไว้พิจารณาส าหรับในกรณีท่ีใช้วัตถุดิบเกินแผนท่ีก าหนด  
  3.4.4.6 บันทึกจ านวนที่น าวัตถุดิบที่น ามาใช้แต่ละวัน เพื่อควบคุมการใช้ว่าเป็นไป
ตามแผนหรือไม่ โดยน ารายงานการผลิตของฝ่ายผลิตมาบันทึก  
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  3.4.4.7 บันทึกของเสียของแต่ละวัน เพื่อควบคุมการใช้ว่าเป็นไปตามแผนหรือไม่ 
โดยน ารายงานการผลิตของฝ่ายผลิตมาบันทึก  
  3.4.4.8 ตารางสรุปของส่วนบันทึกจ านวนจริง เพื่อให้ทราบวัตถุดิบคงค้างมี
จ านวนเท่าไหร่ และมีแนวโน้มการขาดแคลนวัตถุดิบในกรณีมีของเสียเพิ่มขึ้นหรือไม่ 
  3.4.4.9 ตารางค านวณระหว่างการใช้จริงและจ านวนที่สั่งซื้อเผื่อของเสียว่ามีอัตรา
ความต่างอย่างไร เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบ 

 

 
 

รูปที่ 33  แสดงการค านวณความต้องการวัตถุดิบ แบบใหม่ 
 

 3.4.5 ตารางแสดงผลของการวางแผนการผลิต  
  เพื่อเป็นการติดตามแผนการผลิตเป็นไปตามแผนหรือไม่ มีผลิตภัณฑ์ใดเกิด
ปัญหาไม่ได้ตามแผน และเม่ือไม่ได้ตามแผนมีการผลิตเพื่อให้ครอบคลุมกับแผนในแต่ละสัปดาห์
หรือไม่ เพื่อป้องกันการส่งมอบสินค้าล่าช้า ดังรูปที่ 34 แสดงการติดตามแผนการผลิต แบบใหม ่
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รูปที่ 34 แสดงการติดตามแผนการผลิต แบบใหม่ 
  
 3.4.6 การปรับปรุงโปรแกรมค าสั่งซื้อและยืนยันวันส่งมอบ 
  โดยท าการปรับปรุงระบบให้ทางฝ่ายสารสนเทศ เขียนโปรแกรม  (Order Entry) 
OE เพื่อใช้ส าหรับการรับค าสั่งซื้อเปลี่ยนแปลงจากการรับเอกสารค าสั่งซื้อที่เป็นกระดาษ  เป็น
โปรแกรมส าเร็จรูป  โดยใช้โปรแกรมภาษา Visual Basic หรือที่เรียกว่า VB ในการเขียน
โปรแกรม  ซึ่งเม่ือทางฝ่ายขายท าการแจ้งค าสั่งซื้อของลูกค้า จะมีการแจ้งเตือนในระบบเพื่อให้
ฝ่ายวางแผนการผลิตท าการดึงข้อมูลมาลงในโปรแกรมวางแผนการผลิต ใช้ฟังก์ชันคัดลอก
(Copy) และวาง(Paste)ในเซลล์โปรแกรมวางแผนการผลิตด้วยโปรแกรมไมโครซอฟต์ เอ็กเซล 
ท าให้รวดเร็วต่อการท างาน รูปที่ 35 - 40  แสดงการท างานของโปรแกรม OE   
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     รูปที่ 35 แสดงการเปิดโปรแกรม Order Entry (OE)  

 

 
 

รูปที่ 36 แสดงการค้นหาเลขที่ค าสั่งซื้อ 
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รูปที่ 37 แสดงรายการค าสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ของลูกค้าและการยืนยันค าสั่งซื้อ 
 

 
 

รูปที่ 38 แสดงการค้นหาค าสั่งซื้อเป็นช่วงเวลาของลูกค้าทั้งหมด 



48 
 

 
 

รูปที่ 39 แสดงการดึงข้อมูลโดยคัดลอกลงโปรแกรมวางแผน (1) 
 

 
 

รูปที่ 40 แสดงการดึงข้อมูลโดยคัดลอกลงโปรแกรมวางแผน (2) 
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 3.4.7 การปรับปรุงโปรแกรมข้อมูลราคาของแผนกจัดซื้อ 
  โดยจากรูปที่ 41  เป็นการแสดงตารางราคาของแผนกจัดซื้อที่แยกราคาตามแต่ละ
สายการผลิตโดยแผนกวางแผนการผลิต จะใช้ราคาในช่องราคาปัจจุบัน แต่การค้นหาแต่ละรหัส
นั้นยากเนื่องจาก ฐานข้อมูลในโปรแกรมนี้มีเว้นช่องวางบางรายการท าให้ การกรองค้นหาไม่เจอ  
ท าให้เสียเวลาในการค้นหาราคาตามปริมาณการสั่งซื้อขั้นต่ า (Minimum Order Quantity : 
MOQ) ในแต่ละระดับการสั่งซื้อ  จึงน ามาท าการปรับปรุงโดยการแยกประเภทวัตถุดิบตาม
โรงงาน แทนสายการผลิต ซึ่งน าข้อมูลนี้มาจัดท าเป็น Pivot table โดยโปรแกรม Excel ท าให้
สืบค้นข้อมูลง่าย และท าไฟล์ฐานข้อมูลให้ส าหรับแผนกจัดซื้อท าการเปลี่ยนแปลงแก้ไข  ซึ่งรูปที่  
42 แสดงรายการค้นหาวัตถุดิบและช่วงของราคาวัตถุดิบนั้น ท าให้ง่ายต่อการน าไปใช้ 
 

 
 

รูปที่ 41 แสดงราคาวัตถุดิบโปรแกรมเดิม 
 

 
 

รูปที่ 42 แสดงรายการราคาวัตถุดิบแบบใหม่ โดยใช้ Pivot Table  
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3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ท าการวิเคราะห์ข้อมูลหลังการวิจัย  เพื่อพิสูจน์สมมติฐานของการศึกษา และน าเสนอ
ข้อมูลในเชิงเปรียบเทียบ โดยใช้อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังก่อนท าการวิจัย กับข้อมูล
อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังหลังการวิจัย เมื่อน าการวางแผนความต้องการวัตถุดิบโดย
ใช้ไมโครซอฟต์ เอ็กเซล  
 3.5.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
  3.5.1.1 การวิเคราะห์โดยเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง 
ผลของการน าการวางแผนความต้องการวัตถุดิบโดยใช้ไมโครซอฟต์ เอ็กเซลมาใช้ส าหรับกลุ่ม
ตัวอย่างพบว่า อัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังของกลุ่มตัวอย่างทั้งหมดมีการเปลี่ยนแปลง
โดยมีอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังที่มากตั้งแต่เดือนมิถุนายน ปี2557 อย่างต่อเนื่อง 
และ มีการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังที่เร็วขึ้น โดยเดือนมกราคม 2554 - พฤษภาคม 2556 มี
อัตราการหมุนเวียนเฉลี่ย 0.98 รอบ เม่ือท าการน าการวางแผนความต้องการวัตถุดิบโดยใช้
ไมโครซอฟต์ เอ็กเซล ค่าของการหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง เดือนมิถุนายน 2556 - ธันวาคม 
2557 เฉลี่ย 1.33 รอบซึ่งอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังมีค่ามากยิ่งก่อให้เกิดการ
หมุนเวียนที่เร็ว เม่ือน ามาวิเคราะห์การหมุนเวียนของสินค้าคงคลังคิดเป็นจ านวนที่ มีการ
หมุนเวียนในคลังสินค้า เดือนมกราคม 2554 - พฤษภาคม 2556 การหมุนเวียนของสินค้าคง
คลังเฉลี่ย 385 วัน หลังการวิจัยในเดือน มิถุนายน 2556 - ธันวาคม 2557 การหมุนเวียนของ
สินค้าคงเฉลี่ย 278 วัน โดยแสดงในรูปท่ี 43  
 

 
 
รูปที่ 43 แสดงอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง (Inventory Turnover) ปี 2554 - 2557   

 
 

Before After 
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  3.5.1.2 เปรียบเทียบด้านเวลา 
   ท าการเปรียบเทียบการของการวิจัยก่อนและหลังโดยตารางที่ 6 แสดงผลซึ่ง
ลดระยะเวลาการท างานลง  739 นาที ต่อแผนการผลิต1 สายงาน 
 
ตารางที่ 6 เปรียบเทียบเวลาการปฏิบัติการวางแผนการผลิต 

  
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ล าดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เวลาที่ใช้(นาที) 
เวลาที่ใช้
(นาที) 

1 ลงข้อมูลค าสั่งซื้อต่อเลขที่ค าสั่งซื้อ 20 5 

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ 440 176 

3 ปรับแผนการผลิต 480 240 

4 ตรวจสอบแผนการผลิต 15 5 

5 ยืนยันวันส่งมอบ 240 30 

 
รวม 1,195 456 

 
  3.5.1.3 เปรียบเทียบต้นทุน   
   3.5.1.3.1 ลดต้นทุนเรื่องการตรวจสอบและการวางแผนการผลิต โดยแปลง
เป็นจ านวนเงินค่าแรง สามารถลดต้นทุนได้ 36,950 บาท ต่อปี โดยค านวณได้ดังนี้ 
 
  ค่าแรงโดยเฉลี่ย 12,000 บาท  โดย 12,000 ÷ 30 (วัน) 
   ค่าแรงวันละ  400 บาท คิดจากวันท างาน 30 วัน 
  ค่าแรงคิดเป็นช่ัวโมงโดย 400 ÷ 8 (ชั่วโมง) ค่าแรงช่ัวโมงละ 50 บาท 
  ค่าแรงคิดเป็นนาทีโดย 50 ÷ 60 (นาท)ี ค่าแรงนาทีละ 0.8333 บาท 
 
 จากตารางที่ 7 ท าการสรุปต้นทุนหลังปรับปรุง โดยก่อนปรับปรุงน า ค่าแรงท่ีเป็นนาที
ค านวณจากเวลาที่ใช้ไป 1,195 นาที คิดเป็นค่าแรงที่ใช้ไป 996 บาท  และน าค่าแรงค านวณ 12 
เดือน จึงมีค่าแรงที่ใช้ไป 11,952 บาท และคิดค านวณการวางแผนการผลิตทั้ง 5 สายงานการ
ผลิต ได้ 59, 760 บาท ต่อปี เม่ือหลังการปรับปรุงจึงสามารถลดต้นทุนการตรวจสอบและการ
วางแผนการผลิต เป็นจ านวนเงิน 36,950 บาท ต่อปี  แสดงดังตารางที่ 7 
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ตารางที่ 7 แสดงต้นทุนหลังการปรับปรุง  

หัวข้อ เวลาที่ใช้ 
(นาที) 

ค่าแรง (บาท 
/เดือน) 

ค่าแรง (บาท/
ปี/Line) 

ค่าแรง (บาท /
ปี/ 5Line) 

ก่อนการปรับปรุง 1,195 996 11,950 59,750 

หลังการปรับปรุง 456 380 4,560 22,800 

ผลที่ได้ 739 616 7,390 36,950 

ค่าแรงโดยเฉลี่ย 12,000 บาท 
 
   3.5.1.3.2 ลดต้นทุนการซื้อโปรแกรมวางแผนการผลิต โดยใช้ MRP ส าเร็จรูป 
มูลค่าอยู่ท่ี 500,000 บาท โดยค่าโปรแกรมใหม่ค านวณจากค่าแรงของผู้เขียนโปรแกรม วันละ 
1,500 (บาท) x 14 (วัน) โดยมีโปรแกรมการวางแผนการผลิต (MPS) และความต้องการวัตถุดิบ
(MRP) โดยใช้ Excel  มีมูลค่า 21,000 บาท จึงสามารถลดต้นทุนการซ้ือโปรแกรมส าเร็จรูปใน
การวางแผนการผลิตได้  479,000 บาท  
    
   
   
 
 



บทที ่4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
ในแนวคิดพื้นฐานของการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ โดยใช้ไมโครซอฟต์ เอ็กเซล 

กรณีศึกษาบริษัทผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับเด็ก ซึ่งประสบปัญหาเกี่ยวกับการการวางแผนการผลิต
และการสั่งซื้อวัตถุดิบ โดยสามารถสรุปดังนี้ 

 
4.1 สรุปผลการวิเคราะห์ 
 4.1.1 การหมุนเวียนของสินค้าคงคลังที่เร็วขึ้น จากข้อมูลก่อนมีการวิจัยในช่วงเดือน 
มกราคม 2554 - พฤษภาคม 2556 มีอัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง เฉลี่ย 0.98 รอบ  หลัง
การวิจัยในเดือน มิถุนายน 2556 - ธันวาคม 2557 การหมุนเวียนสินค้าคงคลังเฉลี่ย 1.33 รอบ 
โดยอัตราการหมุนเวียนของสินค้าคงคลัง ต้องมีรอบการหมุนเวียนที่สูง จะแสดงถึงการ
หมุนเวียนที่มีความถี่บ่อยขึ้น โดยมีการน าวัตถุดิบในคลังสินค้าเปลี่ยนเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จ ท า
ให้เกิดรายได้   เม่ือน ามาวิเคราะห์เป็นจ านวนวันที่หมุนเวียนของสินค้าคงคลังก่อนการวิจัย  
ในช่วงเดือน มกราคม 2554 - พฤษภาคม 2556 การหมุนเวียนของสินค้าคงคลังเฉลี่ย 385 วัน 
และเม่ือน าการวางแผนความต้องการวัตถุดิบมาทดลองใช้พบว่า มีการหมุนเวียนของสินค้าคง
คลังเฉลี่ย 278 วัน ซึ่งมีการหมุนเวียนไวกว่าการท างานแบบเดิม 107 วัน   
 การหมุนเวียนของสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ต้องมีค่าการหมุนเวียนที่มาก แสดง
ถึงการหมุนเวียนเร็ว เม่ือวัตถุดิบถูกแปรสภาพเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป มีกิจกรรมการขาย
เกิดขึ้นท าให้บริษัทเกิดรายได้   และการหมุนเวียนของสินค้าคงคลังโดยค านวณเป็นจ านวนวัน
นั้นต้องมีจ านวนวันที่เก็บสินค้าคงคลังที่สั้น ถึงจะมีการหมุนเวียนที่ด ี

 4.1.2 การใช้แผนการผลิตใหม่มีผลท าให้พนักงานใช้เวลาใน การจัดการและวางแผน
งานได้แม่นย าและสามารถปฏิบัติงาน ได้รวดเร็วขึ้น ซึ่งจากการปรับปรุงขั้นตอนต่างๆที่
สูญเสียเวลา รูปที่ 44 แสดงผลที่ได้จากการปรับปรุง สามารถลดเวลาการปฏิบัติงานถึง 739 
นาท ีคิดเป็น 61.84 % จากเวลาทั้งหมดที่ใช้ไป 1,195 นาที หรือคิดเป็นเวลาลดลง 12 ชั่วโมง 
12 นาท ี 
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รูปที่ 44 แสดงกราฟเปรียบเทียบผลที่ได้หลังการแก้ไข 

 
 4.1.3 ผลพลอยได้ของการท าการวางแผนการผลิตแบบใหม่นั้น สามารถลดต้นทุนของ
การท างานล่วงเวลาได้ ซึ่งคิดจากแผนการผลิต 5 สายงานที่รับผิดชอบ โดยพนักงานวาง
แผนการผลิต สามารถลดต้นทุนได้ 36,950 บาทต่อปี 
 
4.2 อุปสรรคระหว่างการด าเนินงาน 
 4.2.1 การน าข้อมูลของแผนการผลิตเดิมน ามาลงในโปรแกรมใหม่ซึ่งใช้เวลานาน
เนื่องจากต้องใส่ข้อมูลย้อนหลัง 
 4.2.2 การยอมรับการเปลี่ยนแปลงของโปรแกรมใหม่ ซึ่งต้องมีการอบรมและให้เห็น
ประโยชน์ของโปรแกรมที่ท างานไวขึ้น พนักงานเกิดความคุ้นเคยและยอมรับกับการ
เปลี่ยนแปลง 
   
4.3 เสนอแนะแนวทางใหม่ 
 4.3.1 การศึกษาครั้งนี้ท าการศึกษาแผนการผลิตของสายการผลิต กรณีศึกษาสามารถ
น าวิธีการด าเนินการไปประยุกต์ใช้กับสายการผลิตอื่น 

 4.3.2 บริษัทกรณีศึกษาควรมีการปรับปรุง โดยใช้ (Visual Basic for Applications) 
หรือที่เรียกว่า VBA เป็นการใช้ภาษาวิชวลเบสิก ในการเขียนโค้ดควบคุมโปรแกรมประยุกต์
อื่นๆ เพื่อลดพื้นที่ของโปรแกรม Excel และท าให้ค านวณได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 
 4.3.3 กรณีศึกษาการวางแผนนี้ควรจัดท าการวิเคราะห์ของเสียของแต่ละเดือนและ
ความแปรผันเปลี่ยนแปลงของแต่ละรอบเพื่อที่สามารถน าไปปรับกระบวนการสั่งซื้อ เผื่อกรณี
การขาดแคลนวัตถุดิบ 

4.3.4 เสนอแนะให้จัดท าการออกเอกสารสั่งซื้อวัตถุดิบ (PR) โดยใช้ข้อมูลโปรแกรม 
MRP เป็นฐานข้อมูลโดยดึงอัตโนมัติ ท าการออก (PR) ในระบบแทนการพิมพ์ข้อมูล 
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4.4 ประโยชน์ที่ได้รับจากการท าสารนิพนธ์ 
 4.4.1 การวางแผนการผลิตที่สามารถจัดล าดับการผลิตเพื่อให้ได้ตามความต้องการ
ของลูกค้า 
 4.4.2 การควบคุมการสั่งซ้ือวัตถุดิบให้เหมาะสมกับค าสั่งซื้อของลูกค้า 
 4.4.3 สามารถปรับปรุงและน าไปใช้กับสายการผลิตอื่นในบริษัทได้ 
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ภาคผนวก ก. 
แผนความต้องการวัตถุดิบ 
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รูปที่ 45  แผนการจัดล าดับการผลิต 
 

 แสดงตัวอย่างของแผนการผลิตโดยจัดล าดับการผลิต ซึ่งมีการจัดเรียงแนวตั้ง โดย
คัดลอก (Copy) ข้อมูลของค าสั่งซื้อลูกค้าจาก โปรแกรม OE  แผนการผลิตจะแสดงเวลาการผลิต
ด้านบน  
 

 
 

รูปที่ 46 แสดงรายการวัตถุดิบ (BOM) 
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 แสดงรายการวัตถุดิบของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปแต่ละรายการ แสดงจ านวนรายการของ
แต่ละประเภทวัตถุดิบ ใน 1 กล่อง และแสดงรายการวัตถุดิบตามแผนการผลิตแยกได้ตามวันและ
รายการ 
 

 
 

รูปที่ 47 สตูรค านวณหาความต้องการในตาราง MRP 
  

 สูตรท่ีใช้ส าหรับตาราง MRP เพื่อค านวณการใช้ของวัตถุดิบ ใช้ Vlookup จากหน้า
ค านวณการใช้รายวัตถุดิบทั้งหมด 
  

 
 

รูปที่ 48 สูตรค านวณ Capacity ของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
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 ใช้สูตร IF ส าหรับการแยกชั่วโมงการท างานของสายการผลิต B และ C สูตรนี้จะใช้
ส าหรับแผนการผลิตที่มี มากกว่า 1 สายงาน โดยเชื่อมโยงไปที่หน้าแผนการผลิตหน้าแรก 
 

 
 

รูปที่ 49 สูตรค านวณการใช้วัตถุดิบของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
 

 ใช้สูตร SUMIF  ส าหรับรวมข้อมูลจากหน้าแผนการผลิตของแต่ละค าสั่งซื้อ 
 

 
 

รูปที่ 50 สูตรค านวณหาจ านวนวัตถุดิบที่ต้องการแต่ละวัน 
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 ใช้สูตร SUMIF ส าหรับรวมวัตถุดิบของรายการวัตถุดิบ เพื่อรวมข้อมูลทั้งหมดในกรณี
ใช้วัตถุดิบซ้ ากัน ซึ่งหน้านี่จะสามารถตรวจสอบได้ว่าแต่ละวันใช้วัตถุดิบแต่ละรายการจ านวน
เท่าใด 
 

 
รูปที่ 51 แผนการผลิตรวมของแต่ละค าสั่งซื้อ 

 
 โดยแผนการผลิตรวมจะน าข้อมูลทุกค าสั่งซื้อมารวมเพื่อให้ฝ่ายผลิตได้ทราบแผนท้ัง
เดือน และน าข้อมูลหลังการผลิตแต่ละวันของสายการผลิตมาบันทึกเพื่อตรวจสอบการท างาน 
 

 
 

รูปที่ 52 แสดงรายการสินค้าคงคลัง ณ สิ้นเดือนแต่ละเดือน 
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 ข้อมูลแสดงสินค้าคงคลัง ณ สิ้นเดือน เพื่อน าไปเชื่อมโยงกับแผนความต้องการ
วัตถุดิบ MRP  
 

 
 

รูปที่ 53 แสดงรายการท่ีใช้ส าหรับโปรแกรมแผนความต้องการวัตถุดิบ (MRP)  
 

 แสดงรายการข้อมูลแต่ละแผ่นงานในโปรแกรมที่ใช้เชื่อมโยงในแผนความต้องการ
วัตถุดิบ และแผนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 54 แสดงตัวอย่างแผนการผลิตของสายการผลิต  B และ C 
 

 สายการผลิต B และ C ใช้วตัถุดิบบางชนิดร่วมกันจึงน าความคิดรวมโปรแกรมแผน
ความต้องการวัตถุดิบในโปรแกรมเดียวกัน โดยสามารถแยกการวางแผนการผลิตได้ และไม่
ยุ่งยากในการสั่งซ้ือวัตถุดิบ  
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รูปที่ 55 แสดงตัวอย่างแผนการผลิตของสายการผลิต D 
 

 แผนการผลิตของสายการผลิต D มีแผนการใช้น้ ายาของแต่ละวัน เพิ่มมาจากแผนการ
ผลิตแบบสายการผลิต B และ C 
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รูปที่ 56 แสดงตัวอย่างแผนการผลิตของสายการผลิต E และ F 
 

 แผนการผลิตนี้จะแยกตามประเภทผลิตภัณฑ์ แต่จะใช้สายการผลิตเดียวท าการผลิต 
โดยแผนน้ีสามารถค านวณเวลา แยกตามประเภทผลิตภัณฑ์ 3 ประเภทไว้ด้านบนแผนการผลิต 
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ภาคผนวก ข. 
โปรแกรม Order Entry (OE) 
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รูปที่ 57 แสดงโปรแกรม Order Entry (OE) 
 

 ขั้นตอนการใช้งานของโปรแกรม Order Entry โดยทางฝ่ายสารสนเทศโปรแกรมภาษา 
Visual Basic (VB) เพื่อตอบสนองความต้องการของฝ่ายขายและฝ่ายวางแผนการผลิต  
 
 

 
 

รูปที่ 58 แสดงรายการค าสั่งซื้อของลูกค้า 
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 แสดงรายการค าสั่งซื้อของลูกค้าแต่ละรายการ โดยแสดงสถานะค าสั่งซื้อใหม่แยกตาม
สายการผลิตและโรงงานการผลิต  
 

 
 

รูปที่ 59 แสดงรายการค าสั่งซื้อโดยแสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 
 

 แสดงรายการผลิตภัณฑ์ของค าสั่งซื้อของลูกค้าโดยแสดงจ านวนความต้องการ ข้อมูล
นี้พนักงานวางแผนการผลิตแต่ละสายงานจะไม่รับข้อมูลเฉพาะในส่วนสายการผลิตที่รับผิดชอบ 
โดยพนักงานจะส าเนาข้อมูล(Copy) น าข้อมูลนี้ลงในโปรแกรมความต้องการวัตถุดิบในหน้า
แผนการผลิตเพื่อท าการตรวจสอบวัตถุดิบเพียงพอต่อความต้องการหรือไม่ ถ้าวัตถุดิบไม่เพียง
ต้องสั่งวัตถุดิบชนิดใดบ้างตาม MRP  
 

 
 

รูปที่ 60 แสดงรายการยืนยันค าสั่งมอบแต่ละค าสั่งซื้อ 
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 เม่ือวางแผนการผลิตเสร็จกระบวนการ สามารถยืนยันค าสั่งมอบให้กับลูกค้าโดยลง
ข้อมูลยืนยันในแต่ค าสั่งซื้อให้กับฝ่ายขาย ตัวอย่างนี้แสดงวันที่พนักงานวางแผนการผลิตยืนยัน
และผู้จัดการฝ่ายวางแผนการผลิตตรวจสอบและส่งข้อมูล(Post order) ในกับฝ่ายขายโดยไม่ได้
ต้องพิมพ์เป็นเอกสารเหมือนแบบเดิม 
 

 
 

รูปที่ 61 แสดงรายการยืนยันวันส่งมอบของแต่ละค าสั่งซื้อ โดยพิมพ์แบบอัตโนมัติ  
 

 แสดงรายการยืนยันวันส่งมอบของแต่ละค าสั่งซื้อของลูกค้า โดยประทับตรายืนยัน
แบบอิเล็กทรอนิกส์ ฝ่ายขายจะน าเอกสารเก็บเป็นหลักฐานในการยืนยัน 
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