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 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร มี
วัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปญหาการขาดแคลนสินคาคงคลัง อันเนื่องมาจากการวางแผนการผลิต 
ซึ่งบริษัทที่นํามาเปนบริษัทตัวอยางที่ใชในการศึกษา ประกอบธุรกิจการผลิตกลิ่นและสีผสม
อาหารที่มีกลุมลูกคาสวนใหญเปนรานคาเบเกอรี่และครัวเรือน มีสินคาผลิตหลักคือ กลุมสินคา
กลิ่นและสีน้ําขนาดบรรจุ 1 ปอนด ซึ่งใชเปนกลุมตัวอยางในการศึกษา เนื่องจากบริษัทประสบ
ปญหาสินคาขาดสตอกทําใหไมมีสินคาที่จะจัดสงแกลูกคา ผูศึกษาเริ่มจากการวิเคราะห
กระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบัน และคนหาขอบกพรองของการดําเนินงาน โดยพบวา 
จุดส่ังผลิตที่ใชอยูในปจจุบันเปนการประมาณจากประสบการณ รวมถึงสตอกเพ่ือความปลอดภัย
ดวย สงผลใหมีจํานวนสินคาคงคลังที่ไมเหมาะสม นอกจากน้ี ยังไมไดมีการกําหนดแผนการ
ผลิตที่ชัดเจนเปนรายสัปดาหทําใหเกิดปญหาตอการจัดเตรียมวัตถุดิบ เคร่ืองจักรที่ใชผลิต และ
พนักงานปฏิบัติงาน ดังนั้นผูศึกษาจึงทําการปรับปรุงกระบวนการวางแผนโดยการคํานวณจุดส่ัง
ผลิตใหม และนําคาจุดสั่งผลิตที่ไดจากการคํานวณมาใชพิจารณาปริมาณสินคาสําเร็จรูป โดย
ยอดของสินคาที่นํามาพิจารณาเปนยอดสินคาที่หักยอดจองของลูกคาแลว จากน้ันจัดทําตาราง
การผลิตหลัก เพ่ือใหทราบวาตองผลิตสินคาใดในชวงเวลาใดและปริมาณเทาไร กระจายสินคาที่
ตองผลิตในแตละสัปดาหใหเหมาะสมกับเวลาการทํางาน และจัดทําแผนการผลิตประจําวันใน
รูปแบบของแผนภูมิแกนต เพ่ือใหเกิดความชัดเจนในชวงเวลาการผลิตมากยิ่งขึ้น 
 จากการศึกษาและปรับปรุงตามแนวทางที่ไดกลาวขางตน พบวา จํานวนครั้งและ
รายการที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของสินคากลุม
ตัวอยาง เม่ือเปรียบเทียบกับขอมูลยอนหลัง 5 เดือนพบวา มีจํานวนครั้งและรายการสินคาลดลง 
แสดงใหเห็นวาจุดส่ังผลิตและสตอกเพ่ือความปลอดภัยที่คํานวณขึ้นมีความเหมาะสม 
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 The objective of this case study to solve inventory shortage problems because 
of the production planning. The company A, a sample for this case study, manufactures 
flavor and color for foods. It’s main customers are bakery shops and household. Flavor 
and color products weight 1 lb is sample for study because its inventory is usually 
shortage affect to lateness on delivery.  
 From analyzing the current production planning process and search for 
operation problems, the problem is the current order point and safety stock was 
estimated from experience which affect to incorrect inventory.  Moreover, they did not 
have a clear production weekly plans causing problems to prepare raw materials 
equipment and workers. To improve production planning process, the new order points 
were calculated and used for considering the volume of finished goods which is 
excluded from sales orders. Then create the master schedule so the production time 
and a number of products that should have been produced will be known and an 
appropriate weekly production plan will be made as well. In addition, Gantt’s schedule 
chart is used to manage daily production plan which provide clearer production time. 
 After improvement, the result shows that new order point and safety stock 
have suitability, when compare with previous five months. It is prevented by reduction in 
a frequency of inventory lower than the safety stock. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมา และความสําคัญของปญหา 
 บริษัท A เปนบริษัทผลิตกลิ่น สี และเคมีผงผสมอาหาร ดําเนินธุรกิจขนาดยอม (SME)    
มีกลุมลูกคาสวนใหญภายในประเทศ ซึ่งมีทั้งการใชงานภายในครัวเรือนและอุตสาหกรรม เนน
การใชงานผสมกับอาหารประเภทขนมอบตางๆ ไดแก ขนมขบเคี้ยว ไอศกรีม และเครื่องด่ืมบางชนิด 
เพ่ือใหมีสีสันและกลิ่นรส กอใหเกิดความนาซ้ือ นารับประทานมากขึ้น โดยผลิตภัณฑมีความ
หลากหลายทั้งประเภทและขนาดบรรจุภัณฑ ซึ่งจากการรวบรวมขอมูลแลวพบวา ผลิตภัณฑ
ประเภทกลิ่นและสีผสมอาหาร ประสบปญหาการขาดแคลนสินคาในคงคลังในบางชวงของเดือน 
ทําใหเกิดการเลื่อนเวลาในการสงมอบสินคาแกลูกคาสงผลกระทบตอความเชื่อม่ันของลูกคาที่มี
ตอบริษัท ดังที่แสดงในตารางที่ 1 ที่แสดงถึงขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to 
Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของผลิตภัณฑกลิ่นและสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด 
ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่มีการดําเนินการผลิตมากที่สุด 
 
ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 

Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
เดือน 

รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 
มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

FW-1LB-VNL 
กล่ินวานิลลา 
ขนาด 1 ปอนด 

3 2 0 0 4 

FW-1LB-BUTC 
กล่ินนมเนยครีม 
ขนาด 1 ปอนด 

2 2 0 1 0 

FW-1LB-
PANCO 

กล่ินใบเตยกะทิ 
ขนาด 1 ปอนด 

1 2 0 0 0 

FW-1LB-PAN 
กล่ินใบเตย 

ขนาด 1 ปอนด 
3 4 0 2 1 

FW-1LB-BUTM 
กล่ินนมเนย 

ขนาด 1 ปอนด 
1 1 0 0 0 

FW-1LB-VNLB 
กล่ินวานิลลาบัตเตอร 

ขนาด 1 ปอนด 
2 0 0 0 3 

FW-1LB-
PANCR 

กล่ินใบเตยครีม 
ขนาด 1 ปอนด 

2 1 0 0 2 

 



 

  

2 

ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

FW-1LB-JMIN 
กล่ินมะลิ 

ขนาด 1 ปอนด 
0 1 1 0 0 

FW-1LB-STR 
กล่ินสตรอเบอรี่ 
ขนาด 1 ปอนด 

0 2 1 0 0 

FW-1LB-COFF 
กล่ินกาแฟ 

ขนาด 1 ปอนด 
3 0 0 0 0 

FW-1LB-ORG 
กล่ินสม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 1 0 

FW-1LB-BANA 
กล่ินกลวย 

ขนาด 1 ปอนด 
1 2 0 0 0 

FW-1LB-CHO 
กล่ินช็อคโกแล็ต 
ขนาด 1 ปอนด 

0 1 0 0 0 

FW-1LB-MLKF 
กล่ินนมสด 

ขนาด 1 ปอนด 
1 3 15 0 3 

FW-1LB-VNLM 
กล่ินวานิลลานมเนย 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 4 0 3 

FW-1LB-CONJ 
กล่ินมะพราวน้ําหอม 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 5 0 

FW-1LB-AMYL 
กล่ินนมแมว 

ขนาด 1 ปอนด 
1 0 3 2 0 

FW-1LB-COCO 
กล่ินกะทิ 

ขนาด 1 ปอนด 
0 1 0 0 1 

FW-1LB-CON 
กล่ินมะพราว 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 3 

FW-1LB-TARO 
กล่ินเผือก 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

FW-1LB-GRAP 
กล่ินองุน 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 7 

FW-1LB-CAN 
กล่ินแคนตาลูป 
ขนาด 1 ปอนด 

2 0 0 0 0 

 



 

  

3 

ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

FW-1LB-COLA 
กล่ินโคลา 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

FW-1LB-HONY 
กล่ินน้ําผึ้ง 

ขนาด 1 ปอนด 
0 1 0 2 0 

FW-1LB-BBRY 
กล่ินบลูเบอรี่ 
ขนาด 1 ปอนด 

0 3 0 2 0 

FW-1LB-BUT 
กล่ินเนย 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 1 2 0 

FW-1LB-DRI 
กล่ินทุเรียน 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 3 0 0 

FW-1LB-GT 
กล่ินชาเขียว 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 0 

FW-1LB-
PNAPP 

กล่ินสับปะรด 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 4 0 0 

FW-1LB-SALA 
กล่ินสละ 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 1 0 

FW-1LB-PANJ 
กล่ินใบเตยมะลิ 
ขนาด  1 ปอนด 

1 0 0 0 0 

FW-1LB-POP 
กล่ินขาวโพด 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 0 

FW-1LB-MLK 
กล่ินนม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 1 0 0 0 

FW-1LB-BUTF 
กล่ินเนยสด 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 3 0 0 

FW-1LB-LEM 
กล่ินมะนาว 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

FW-1LB-APP 
กล่ินแอปเปล 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 0 0 0 

FW-1LB-LYCHE 
กล่ินล้ินจี่ 

ขนาด 1 ปอนด 
0 2 0 0 0 

 



 

  

4 

ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

FW-1LB-SODA 
กล่ินครีมโซดา 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 0 

FW-1LB-CAN 
กล่ินเทียนอบ 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 4 0 0 

FW-1LB-CONM 
กล่ินมะพราวนมครีม 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 0 

FW-1LB-ALM 
กล่ินแอลมอนด 
ขนาด 1 ปอนด 

0 1 1 0 0 

FW-1LB-ROSE 
กล่ินกุหลาบ 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

FW-1LB-MAG 
กล่ินมะมวง 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 6 6 0 

FW-1LB-MIX 
กล่ินผลไมรวม 
ขนาด 1 ปอนด 

2 0 4 0 0 

FW-1LB-ZASI 
กล่ินซาส่ี 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

รวม 28 30 50 24 27 

 
ตารางที่ 2 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลังประเภทสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 

Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
เดือน 

รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 
มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

CW-1LB-AGR 
สีน้ําเขียวแอปเปล 
ขนาด 1 ปอนด 

0 1 0 0 0 

CW-1LB-EYE 
สีน้ําเหลืองไข 
ขนาด 1 ปอนด 

2 1 0 0 1 

CW-1LB-ORG 
สีน้ําสม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 2 0 3 0 

CW-1LB-BRO 
สีน้ําน้ําตาลแก 
ขนาด 1 ปอนด 

0 3 0 0 2 

 



 

  

5 

ตารางที่ 2 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลังประเภทสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

CW-1LB-LYE 
สีน้ําเหลืองมะนาว 
ขนาด 1 ปอนด 

0 2 2 1 0 

CW-1LB-BRI 
สีน้ําแดงสด 

ขนาด 1 ปอนด 
2 0 0 2 1 

CW-1LB-VIO 
สีน้ํามวง 

ขนาด 1 ปอนด 
0 4 0 5 0 

CW-1LB-STR 
สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ 
ขนาด 1 ปอนด 

1 1 0 4 0 

CW-1LB-PINK 
สีน้ําชมพู 

ขนาด 1 ปอนด 
0 1 0 2 0 

CW-1LB-MGR 
สีน้ําเขียวขี้มา 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 3 0 0 

CW-1LB-PGR 
สีน้ําเขียวแก 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 1 0 0 

CW-1LB-SKY 
สีน้ําฟา 

ขนาด 1 ปอนด 
2 0 0 0 0 

CW-1LB-BLA 
สีน้ําดํา 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

CW-1LB-OR 
สีน้ํามวงออรคิด 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 0 

CW-1LB-BLU 
สีน้ําน้ําเงิน 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

CW-1LB-CA 
สีน้ําคาราเมลดํา 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 2 0 

CW-1LB-RAS 
สีน้ําแดงราสเบอรี่ 
ขนาด 1 ปอนด 

0 2 0 4 0 

CW-1LB-RO 
สีน้ําแดงกุหลาบ 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 0 

CW-1LB-CHR 
สีน้ําแดงคริสตมาส 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 0 0 0 

 



 

  

6 

ตารางที่ 2 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลังประเภทสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

CW-1LB-SUN 
สีน้ําแดงสม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

รวม 10 17 6 23 4 

 
 จากขอมูลขางตน สามารถสรุปไดวา บริษัทมีปญหาการขาดแคลนสินคาคงคลัง ซึ่ง
ปญหาที่เกิดขึ้นนั้นมีความเกี่ยวของโดยตรงกับการวางแผนการผลิต โดยการบริหารทรัพยากร
ตางๆ เชน เครื่องจักรและแรงงาน ใหเกิดความคุมคาสูงสุด รวมถึงพิจารณากําลังการผลิตให
สมดุลกับภาระงาน จะชวยใหการผลิตมีประสิทธิภาพ สามารถตอบสนองการสงมอบสินคาได
อยางครบถวนและทันเวลา    
 เน่ืองดวยผูศึกษาทํางานอยูในแผนกวิเคราะหและวางแผนการผลิต ผูศึกษาจึงมีความ
สนใจที่จะศึกษา วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และคนหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุง
กระบวนการวางแผน โดยใชแนวคิดและทฤษฎีการควบคุมสินคาคงคลัง การวางแผนตารางการ
ผลิตหลัก และการจัดลําดับการผลิต 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือศึกษาปญหาการขาดแคลนสินคาในคงคลัง (กรณีของสินคา Make to Stock) อัน
เน่ืองมาจากการวางแผนการผลิต 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 1.  ขอบเขตดานประชากร  
  ครอบคลุมผลิตภัณฑกลิ่นและสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด เน่ืองจากเปน
สินคาที่ดําเนินการผลิตหลักของโรงงาน  
 
 2.  ขอบเขตดานเน้ือหา 
  การศึกษาในครั้งนี้ เ พ่ือลดการขาดแคลนสินคาในคงคลังโดยการปรับปรุง
กระบวนการวางแผนตามแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมสินคาคงคลัง การวางแผน
ตารางการผลิตหลัก และการวางแผนกําลังการผลิต 
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ข้ันตอนการศึกษาและดําเนินงาน 
 1.  ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวของกับการควบคุมสินคาคงคลัง การวางแผน
ตารางการผลิตหลัก และการจัดลําดับการผลิต รวมถึงงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 
 2.  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงาน 
 3.  เก็บรวบรวมขอมูลการผลิต ขอมูลจํานวนครั้งของสินคาในคงคลัง (กรณี Make to 
Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ยอนหลัง 5 เดือน 
 4.  วิเคราะหขอมูลเบื้องตนถึงแนวโนมตางๆ ของขอมูล รวมถึงบงชี้ถึงปญหาที่เกิด
จากกระบวนการวางแผนการผลิต โดยการวิเคราะห Flow กระบวนการวางแผนการผลิตวาจุด
ใดเปนขอบกพรองที่ตองปรับปรุงกระบวนการทํางาน 
 5.  ศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนวางแผนการผลิตโดยใช
แนวคิดหรือทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลักและการจัดลําดับการผลิต 
 6. ปรับปรุงกระบวนการวางแผนใหมและเก็บขอมูลการผลิต ขอมูลจํานวนครั้งที่
สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock เปนระยะเวลา 92 วัน 
 7. เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 
 8.  สรุปผลการศึกษา 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  กระบวนการวางแผนการผลิตมีความเปนระบบและถูกตองมากขึ้น 
 2.  สามารถผลิตสินคาสําหรับคงคลังเพ่ือใหสามารถจัดสงแกลูกคาไดอยางครบถวน 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. สินคาคงคลัง หมายถึง สินคาที่เก็บหรือสํารองไว ในกระบวนการ เพ่ือรอการดําเนิน     
การผลิตหรือการจัดจําหนายในอนาคต 
 2.  สตอกเพ่ือความปลอดภัย หมายถึง สินคาที่กักเก็บไวเพ่ือปองกันการขาดของ
สินคาในกรณีฉุกเฉิน เชน ยอดขายที่มีความผันแปร ความลาชาระหวางกระบวนการผลิต เปนตน 
 3.  จุดส่ังผลิต หมายถึง ระดับที่บงบอกปริมาณสินคาคงคลังที่ตองมีการส่ังผลิตเพ่ิม 
เม่ือระดับสินคาคงคลังเทากับหรือต่ํากวาจุดน้ี เพ่ือดําเนินการผลิต เติมสินคาคงคลังตามที่
กําหนด 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 3 แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน 

ป พ.ศ. 2559 ป พ.ศ. 2560 
ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน 

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
1 กําหนดหัวขอสารนิพนธ           
2 ยื่นคํารองขออนุมัติหัวขอโครงการสารนิพนธ           
3 ดําเนินการจัดทําสารนิพนธกับอาจารยที่ปรึกษา           

4 
ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต รวมถึงงานวิจัย
และทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

          

5 ศึกษา Flow กระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงาน           

6 
เก็บรวบรวมขอมูลเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ยอนหลัง 5 เดือน 

          

7 
วิเคราะหขอมูลเบื้องตนถึงแนวโนมตางๆของขอมูล รวมถึงบงชี้ถึงปญหาที่
เกิดจากกระบวนการวางแผนการผลิต โดยการวิเคราะห Flow กระบวนการ
วางแผนการผลิต 

          

8 
ศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนวางแผนการผลิตโดย
ใชแนวคิดหรือทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลัก
และจัดลําดับการผลิต 

          

9 
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนใหมและเก็บขอมูลเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนครั้ง
ที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock เปน
ระยะเวลา 92 วัน 
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ตารางที่ 3 แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน (ตอ) 
ป พ.ศ. 2559 ป พ.ศ. 2560 

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน 
พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

10 เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต            
11 สรุปผลการศึกษา           
12 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ           
13 ยื่นคํารองขอสอบสารนิพนธ           
14 สอบสารนิพนธ           
15 แกไขรูปเลมและสงครั้งสุดทาย           

 
 
 
 

 



บทที่  2  
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสม
อาหาร ผูศึกษาไดรวบรวมหลักการ แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ เพ่ือเปนแนวทางใน
การศึกษา เปนหัวขอดังตอไปน้ี 
 1. แนวคิดและหลักการการวางแผนการผลิต 
 2. การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling or Master Production Scheduling) 
 3.  การจัดงานแกเครื่องจักรดวยแผนภูมิแกนต 
 4.  แนวคิดและหลักการควบคุมวัสดุคงคลัง 
 5.  กระบวนการผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร 
 6.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดและหลักการการวางแผนการผลิต 
 ความหมายและวัตถุประสงคในการวางแผนการผลิต 
 การวางแผน (Planning) คือ การกําหนดวิธีการกระทําไวลวงหนาเพ่ือผลสําเร็จที่
ตองการโดยเก่ียวของกับการตัดสินใจลวงหนาเก่ียวกับงานที่จะทําในอนาคตเปนการคิด
วิเคราะหและตัดสินใจใหไดสิ่งดีที่สุดกอนทํา เปนการมุงแกปญหาลวงหนา และเปนวิธีการมุง
อนาคตและมุงผลสําเร็จ  
 การวางแผนการผลิต (Production Planning) หมายถึง การจัดวางแผนในหนวยงานตางๆ 
เครื่องมือ เครื่องจักรและระบบวิธีในการผลิต เพ่ือทําการผลิตสินคาหรือการบริการใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุดโดยคํานึงถึงคาใชจาย ระยะเวลา และความสะดวกเปนพ้ืนฐาน (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 
16-17) 
 การวางแผนและควบคุมการผลิตเปนเคร่ืองมือที่ใชเปนแนวทางในการบริหารจัดการ
ความตองการทรัพยากร ไดแก แรงงาน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ สําหรับการดําเนินงานผลิตใน
อนาคต เพ่ือใหไดผลผลิตตามที่วางแผนไวในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยบริหารใหมี
ตนทุนต่ําที่สุด (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 1) 
 โดยการวางแผนและควบคุมการผลิต มีวัตถุประสงคหลักๆ ดังตอไปนี้ (พิภพ ลลิตาภรณ.  
2553ก : 2) 
 1.  จัดหากําลังการผลิตที่จําเปนตอการตอบสนองแผนการผลิตที่วางไวใหบรรลุผล
สําเร็จตามเปาหมาย 
 2.  ดูแลใหตนทุนการผลิตต่ํา 
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 3.  ลดชวงเวลานํา (Lead Time) ในการผลิต 
 4.  ใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตของโรงงานใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 5.  จัดรวบรวมขอมูลขาวสารและผลลัพธจากการวางแผนใหกับฝายบริหารเพ่ือการ
ตัดสินใจ 
 
 ประเภทของการวางแผน (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 16) 
 1.  การวางแผนระยะยาว (Long-Range Planning) เปนการวางแผนระยะยาวที่มอง
ไปขางหนาเพ่ือทําใหธุรกิจหรือกิจการน้ันดําเนินหรือดํารงตอไป มักจะเปนการวางนโยบายและ
เปาหมายของงานที่ชวงระยะเวลาประมาณ 5-10 ป 
 2.  การวางแผนระยะปานกลาง (Intermediate Planning) เปนการวางแผนระยะเวลา
พอประมาณ จะใชชวงระยะเวลาประมาณ 2-5 ป 
 3.  การวางแผนระยะสั้น (Short-Range Planning) จะเปนการวางแผนเกี่ยวกับทรัพยากร
ตางๆ เพ่ือทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งเกี่ยวกับวัตถุดิบ การตัดสินใจ 
การผลิต จํานวนเครื่องจักรที่จะนํามาใช ชวงระยะเวลาการวางแผนประมาณ 3 เดือน ถึง 2 ป  
 
 วิธีการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 การกําหนดโครงสรางการวางแผนการผลิต (Formalized Production Planning) 
ประกอบดวย (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 160) 
 1.  กําหนดนโยบายขององคกรโดยคํานึงถึงการควบคุมตัวแปร 
 2.  กําหนดชวงการพยากรณ และชวงของการแผนการผลิต 
 3.  พัฒนาระบบการพยากรณอุปสงค 
 4.  เลือกหนวยที่ใชวัดกําลังการผลิตรวมที่เหมาะสม 
 5.  กําหนดโครงสรางคาใชจายที่มีความหมาย 
 6.  ใชวิธีการวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 
 
 วิธีการวางแผนการผลิต (Production Planning Methods)  
 ในการกําหนดวิธีการวางแผนท่ีเหมาะสมจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคและกลยุทธของ
องคกร โดยมีเปาหมาย คือ การพัฒนาแผนใหการดําเนินงานเปนไปตามเปาหมายวัตถุประสงค 
จากการใชทรัพยากรอยางคุมคาและตนทุนต่ําที่สุด (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 160-161) โดยมี
วิธีการดังตอไปน้ี 
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 1.  วิธีแผนภูมิ (Charting Techniques) 
  วิธีแผนภูมิจะแสดงขอมูลในรูปแบบของกราฟหรือตาราง ใชกับตัวแปร 2-3 ตัวแปร 
ซึ่งกระบวนการจะเปนแบบลองผิดลองถูก (Trial and Error) จากน้ันจะเลือกขอเสนอที่เสีย
คาใชจายต่ําที่สุดจากการทดสอบขอเสนอตางๆ วิธีนี้มีประโยชนในการประเมินผลสําหรับ
แผนการผลิตที่นํามาพิจารณา แตไมสามารถรับรองไดวาเปนแผนที่ดีที่สุด ตองทดสอบจนกวา
จะไดแผนที่เหมาะสม (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 161-166) 
 
 2.  วิธีโปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming Techniques) 
  โปรแกรมเชิงเสนจะเกี่ยวของกับการจัดแจงทรัพยากรที่มีอยูใหเปนไปตามความ
ตองการและมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยจัดแจงอุปทาน (Supply) ซึ่งประกอบไปดวยจํานวนความ
ตองการบวกกับจํานวนปลายงวดที่กําหนดไว ใหเปนไปตามอุปสงค (Demand) ประกอบดวย 
จํานวน (หนวย) คงคลังบนมือบวกกับจํานวนที่สามารถผลิตไดในระหวางชวงเวลา วิธีโปรแกรม
เชิงเสนน้ันมีขอจํากัดที่จะนําไปใชกับกรณีที่ไมใชเชิงเสนและการคํานวณหาประสิทธิภาพ ดังน้ัน
จึงเปนผลทําใหวิธีนี้ยังไมเปนที่แพรหลาย (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 166-170) 
 
 3.  วิธีการวางแผนผลิตแบบอ่ืนๆ (Miscellaneous Techniques) 
  วิธีการวางแผนอ่ืนๆ เปนวิธีการที่พัฒนามาจากการวิเคราะหฮูริสติก (Heuristic) 
การจําลองสถานการณ (Simulation) และเทคนิคการคนหาดวยคอมพิวเตอร (Computer Search) 
แตยังไมเปนที่ยอมรับกันนักเน่ืองจากเปนเพียงทฤษฎีเทาน้ัน (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 171-
172) 
  1. การตัดสินใจโดยหลักการเชิงเสน (Linear Decision Rule : LDR) 
  2. การกําหนดคาสัมประสิทธิ์ของตัวแบบ (Management Coefficient Models) 
  3. การจําลองตัวแบบและการคนหา (Simulation and Search Models) 
  4. โปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) 
 
การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling or Master Production Scheduling) 
 ตารางการผลิตหลักจะแสดงถึงชนิดและจํานวนของผลิตภัณฑที่ตองผลิตในแตละ
ชวงเวลา และแสดงถึงรายละเอียดของวัตถุดิบที่ตองการใช รวมถึงขอมูลที่เก่ียวกับการวางแผน
กําลังการผลิต โดยหนาที่ของตารางการผลิตหลักจะแสดงดังรูป (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 
172-173) 
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รูปที่ 1 หนาที่ของตารางการผลิตหลัก 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 172. 
 

 
 

รูปที่ 2 ความสัมพันธของตารางการผลิต 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 174. 
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 ตารางการผลิตหลักจะตองทําใหเกิดความสมดุลระหวางความตองการผลิตภัณฑกับ
ความสามารถของเครื่องจักรและแรงงาน โดยประกอบดวย การจัดลําดับงานที่บงบอกถึงลําดับ
ขั้นตอนวางานไหนจะทํากอนทําหลังและกําลังการผลิต (อัตราการผลิต/ชวงเวลา) จะชี้ถึง
ความสามารถของเครื่องจักรที่จะผลิตได ซึ่งเวลาแกปญหาในระบบการผลิตตองพิจารณาทั้งสอง
ดานไปควบคูกัน (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 174-175) 
 
 ขั้นตอนที่จําเปนในการพัฒนาตารางการผลิตหลัก 
 1.  เลือกผลิตภัณฑหรือระดับของโครงสรางผลิตภัณฑ ที่จะกําหนดไวในตารางการผลิต
หลัก 
 2.  กําหนดเวลาในแนวนอน และขอบเขตของเวลา (Time Fence) ของตารางการผลิต
หลัก 
 3.  หาขอมูลความตองการ (อุปสงค) ของแตละผลิตภัณฑ ในชวงเวลาตางๆ จากเวลา
ในแนวนอน 
 4.  ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลัก 
 5.  เตรียมการวางแผนกําลังการผลิตอยางคราวๆ (Rough-Cut Capacity Planning) 
บนตารางการผลิตหลักที่ไดจากการทดลอง 
 6.  ทบทวนตารางการผลิตหลัก ที่ไดจากการทดลองเพ่ือใหแนใจวามีกําลังการผลิต
เพียงพอ 
 
 รูปแบบตารางการผลิตหลัก (Master Schedule Format) (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 
197-198) 
 การสรางตารางการผลิตหลัก มีไดหลายรูปแบบ แตรูปแบบที่นิยมใชกันโดยทั่วไปจะ
แสดงไวในรูปที่ 3 ในบางครั้งที่มีการนําใบรายการมาใชเพ่ือวางแผน อาจทําใหตองแบงการ
พยากรณในแนวนอน (Forecast : F) ออกเปน 2 สวน คือ การพยากรณการบริการ (Service 
Forecast) และการพยากรณการผลิต (Production Forecast) ในกรณีนี้การพยากรณบริการจะ
เก่ียวของกับความตองการชิ้นสวนที่เปนอุปสงคอิสระ สวนการพยากรณการผลิตจะถูกสรางขึ้น
จากรายการหลัก (Parent Item) ของตารางการผลิตหลัก (โดยจะอางถึงตารางการผลิตหลัก 2 ระดับ 
และรายการก็คือ สวนประกอบในใบรายการ) 
 ปรัชญาที่นํามาใชในที่นี้จะเปนการเอาจํานวนการสั่งซื้อหักออกจากคาพยากรณ 
กลาวคือเม่ือมีการรับการส่ังซื้อเขามา จะถูกนําเขาเปนอุปสงคจริง และนําไปหักจากคาพยากรณ
ดวยจํานวนที่เทากันในโซนที่ 1 (DFT) ซึ่งนับวามีความสําคัญตอจํานวนการจัดหาที่สมดุลของ
รายการที่ปลายงวดใดๆ (Project Available Balance : PAB) และภายใน DTF จะไมนําคาพยากรณ
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มาคิดคํานวณการหาคา PAB แตสําหรับในชวงที่ตอจาก DTF จะนําการพยากรณมาคิดรวมดวย 
สําหรับการคํานวณการจัดหาที่สมดุล 
 

ชวงเวลา 

รายการ___________DTF 2_________ 
หมายเลขชิ้นสวน________PTF_______ 
เวลานํา_____________ 
ขนาดลอต_____________ 
สตอกเพ่ือความปลอดภัย____________ 1 2 3 4 5 6 7 8 
การพยากรณ          
อุปสงคจริง          
ตารางการผลิตหลัก          
จํานวนการจัดหาท่ีสมดุล          
จํานวนการจัดหาไวเพ่ือขาย          

 
รูปที่ 3 รูปแบบของตารางการผลิตหลกั 

 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 197. 
 
 การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) สําหรับการผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก (MTS) การผลิต
ผลิตภัณฑเพ่ือสตอก โดยทั่วๆ ไป จะมีขั้นตอนที่ไมเหมือนกับการส่ังจองผลิตภัณฑจากลูกคาซ่ึง
จะมารับสินคาตามวันและเวลาที่ตกลงกันไวในอนาคต ดังนั้นการผลิตเพื่อสตอกจึงไมจําเปนตอง
คํานวณจํานวนที่มีไวเพ่ือขาย (Available-to-Promise : ATP) แตอาจมีบางกรณีที่ระบบ (System) 
อนุญาตใหมีการจัดสงยอนหลัง (Back-Order) จึงจําเปนตองใชอุปสงคจริง (Actual Demand) 
และคา ATP เปนบางคร้ังจนกวาสถานการณการจัดสงจะเสร็จสิ้น 
 จํานวนที่ตองการสุทธิ (แผนการสั่ง) = อุปสงค + สตอกเพ่ือความปลอดภัย – การคงคลัง
กอนหนา (PAB) 
 
 การจัดลําดับงานการผลิต (Production Sequencing) 
 การจัดลําดับงานการผลิต หมายถึง การจัดเคร่ืองจักร เคร่ืองมือที่จะนําไปผลิตสินคา 
รวมทั้งจัดสรรกําลังการผลิตเพื่อใหกระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเน่ือง ทั้งน้ีเพ่ือใหเกิดผลผลิต  
ไดจํานวนมากที่สุดและประหยัดที่สุด (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 54) 
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 ความสัมพันธของการจัดลําดับงานการผลิต กับการวางแผนการผลิตรวม 
 วิชัย แหวนเพชร (2547) ไดกลาวถึงการจัดลําดับงาน มีสวนเกี่ยวของกับระดับการ
ผลิตทั้งหมด ดังรูปที่ 4 การหาเปาหมายหรือการพยากรณความตองการเปนปจจัยสําคัญที่จะ
นําไปสูการวางแผนผลิตรวม สําหรับกลยุทธการผลิตรวมและผลที่ไดจากการวางแผนการผลิต
รวมก็จะนําไปสูกลยุทธของการวางแผนการผลิตรวม โดยจะกําหนดปริมาณการผลิตและแรงงาน    
ที่ตองการดวย รวมถึงจํานวนวันทํางานที่ใช วันทํางานลวงเวลา รวมทั้งปริมาณสินคาคงเหลือที่
ตองเก็บ จากแผนการผลิตดังกลาวก็จะถูกสรางเปนแผนการผลิตหลัก (Master Schedule) ซึ่ง
สามารถกําหนดปริมาณวัตถุดิบ ลําดับงานการผลิต และกําหนดคนเขาทํางานการผลิตได 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนภูมิความสัมพันธของการวางแผนการผลิตกับงานตางๆ 
 
 ที่มา : วิชัย แหวนเพชร.  (2547).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 55. 
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 การจัดลําดับงานการผลิตเปนสิ่งสําคัญ เพราะสถานที่การผลิตในโรงงาน หรือ
เครื่องจักรในโรงงานจะมีการกําหนดใหทํางานตามที่วางแผนไวลวงหนาใหมีความเหมาะสม 
ไมเชนนั้นก็จะทําใหเครื่องจักรทํางานไมเกิดประสิทธิภาพ เนื่องจากการวางหรือความไมตอเน่ือง
ของการทํางาน สิ่งที่ตองศึกษาในการวางแผนการผลิต คือ การจัดงานใหแกเครื่องจักร (Loading) 
และการจัดลําดับงานในการผลิต (Sequencing) (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 55) 
  
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 347-348) 
 1.  เพ่ือเพ่ิมการใชทรัพยากรใหมีประสิทธิภาพสูงสุด คือตองทําใหเกิดการสูญเปลา 
การรอคอยนอยที่สุด โดยปกติแลว การใชทรัพยากรจะแปรผันอยางผกผันกับเวลาที่ตองการใน
การทํางาน (Makespan หรือ Max. Flow Time) ของตารางการผลิตหลัก ดังน้ันการปรับปรุง
การผลิตหลักของชุดงานก็เพ่ือตองการลดเวลาในการทํางาน 
 2.  เพ่ือลดการรอคอยในกระบวนการผลิต หมายถึง การลดจํานวนที่ตองรอคอยโดย
เฉลี่ยลง ในขณะที่เคร่ืองจักรหรือคนยังตองทํางานอยูกับงานอ่ืนๆ 
 3.  เพ่ือลดความลาชาของงานลง ในกรณีที่งานไมเสร็จจะตองถูกปรับ แนวทางการลด
ความลาชา อาจทําไดโดยลดความลาชาสูงสุด (Max. Tardiness) หรืออาจจะลดจํานวนงานที่
ลาชาลง ซึ่งจะไมมีวิธีการใดลดความลาชาเฉลี่ย แตวิธีการฮูริสติกมีแนวโนมวาจะไดผลดีกวาวิธี
อ่ืน 
 การกําหนดงานใหกับหนวยงานผลิต ก็คือ การกําหนดวางานใดที่ไดรับมาแลวน้ันมี
ขั้นตอนในการทํางานก่ีขั้นตอน และจะมอบหมายใหกับหนวยงานใด หรือเคร่ืองจักรใด ซึ่งการ
กําหนดงานมักมีความแตกตางกันตามประเภทของกระบวนการผลิต พอสรุปไดดังน้ี (พิภพ         
เลาประจง. 2531 : 15) 
 1. การกําหนดงานผลิตแบบตอเน่ือง หมายถึง การกําหนดสําหรับกระบวนการผลิตที่
มีผลิตภัณฑจํานวนมาก มีลักษณะเหมือนกัน มีกระบวนการผลิตตอเน่ืองกันตลอด และชนิดของ
ผลิตภัณฑมักจะเปนแบบมาตรฐาน ขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน ฉะน้ันการกําหนดงาน
แบบนี้จึงเปนแบบใหเกิดความสมดุลตลอดทั้งสายงาน และตองหาวัสดุและชิ้นสวนตางๆไวให
พรอม วิธีการดังกลาวใชคนและเครื่องจักรมาก 
 
 หลักการจัดงานแกเครื่องจักร (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 56-57) 
 เน่ืองจากการผลิตในระบบงานอุตสาหกรรมนั้นจะตองมีปจจัยการผลิต สิ่งหนึ่งที่
จําเปนในการผลิต ไดแก เครื่องมือ เครื่องจักร เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน จึงตองมี
การจัดลําดับงานใหแกเครื่องจักร ซึ่งหมายถึง การกําหนดหรือมอบงานการผลิตใหแกเคร่ืองจักร 
สําหรับงานที่มีหลายๆ งาน และใชเคร่ืองจักรหลายๆ เคร่ือง ยอมเกิดปญหา เชน จะจัดงานใด
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ใหเคร่ืองจักรใด และอะไรกอนหลัง ถึงจะเหมาะสมและเกิดประสิทธิภาพ หน่ึงในวิธีการที่นิยมใช
ในการจัดงานใหแกเครื่องจักร ไดแก การใชแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
 
การจัดงานแกเครื่องจักรดวยแผนภูมิแกนต 
 เฮนรี แกรนด (Henry Gantt) เปนผูพัฒนาแผนภูมินี้ขึ้นมา เพ่ือมาชวยแกปญหา
เก่ียวกับการจัดลําดับงานได การจัดลําดับงานการผลิตมีมาตั้งแตในราวตนศตวรรษที่ 16 โดยมี
เปาหมายหลักของการใชแผนภูมิแกนต ก็เพ่ือใหผูวางแผนไดมองดูเคร่ืองจักรในแตละเคร่ือง วา
ทํางานใดในเวลาใด และทํางานอะไรอยู ผูวางแผนจึงสามารถใชแผนภูมิแกนตเพ่ือทดลอง
วางแผน จัดลําดับการผลิต และจัดการแกเครื่องจักร 
 ฉะนั้น เม่ือพิจารณาใหเกิดประสิทธิภาพในการใชเครื่องจักร และแตละเครื่องแตละ
งานจึงควรจัดงานใหเหมาะสม แผนภูมิแกนตที่ใชในการวางแผนการผลิตมีอยูหลายแบบ ที่นิยม
กันไดแก 
 
 1.  แบบแผนภูมิจัดงานแกเคร่ืองจักร (Gantt Load Chart) 
  แผนภูมินี้แสดงใหเห็นถึงสภาพการทํางานของเคร่ืองจักรในแตละเคร่ืองวา เคร่ืองจักร
ใดทํางานใด และทําเม่ือใด เพ่ือความเขาใจดังแสดงในตัวอยางตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 แผนภูมิแกนตการจัดงานแกเครื่องจักร 

 
 ที่มา : วิชัย แหวนเพชร.  (2547).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 57. 
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  แสดงภาระงานที่มอบหมายใหแกเคร่ืองจักร วาเคร่ืองจักรใด ทํางานอะไร วันใด 
และมีเวลาวางวันใด เวลาสําหรับซอมวันใด แผนภูมิแกนตจะชวยแสดงใหเห็นไดอยางชัดเจน            
ผูวางแผนอาจทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงภาระงานแกเคร่ืองจักรเสียใหม เพ่ือใหเกิดความ
คลองตัว ความเสมอภาคแกเคร่ืองจักรในการทํางาน เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรใดวางมากเกินไป หรือ
เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรใดทํางานมากเกินไป สําหรับตัวอยางในตารางพบวา เคร่ืองจักร ก. ทํางาน
วันจันทร พุธ พฤหัส และศุกร สวนอังคารหยุดซอมเคร่ือง เปนตน 
 
 2.  แบบแผนภูมิจัดลําดับงาน (Gantt Schedule Chart) 
  หมายถึง การจัดความสัมพันธระหวางงานที่จะทํากับระยะเวลา เพ่ือใหเกิดความ 
สัมพันธและตอเน่ืองกัน โดยทั่วๆ ไป งานที่จะทําจะจัดอยูในแนวตั้งของแผนภูมิเพ่ือแสดงถึงงาน
และกิจกรรม สวนมนแนวนอนของแผนภูมิจะแสดงเวลา บอกถึงผลการทํางานนั้นวา งานใดทํา
ไปแลว ทันกําหนดเวลาที่กําหนดไวหรือไม ดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 แผนภูมิแกนตสําหรับจัดลําดับงาน 

ระยะเวลาเปนสัปดาห เวลา 
งานที่ทํา 
เพ่ือกิจกรรม 

1 2 3 4 5 6 7 8 

1. การออกแบบ         
2. การอนุมัติ         
3. การวางผัง         
4. การตั้งเสา         
5. การมุงหลังคา         
6. การตรวจรับ         
    แผนงาน งานที่ปฏิบัติจริง 

 
 ที่มา : วิชัย แหวนเพชร.  (2547).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 58. 
 
 โดยจะพบวา แผนภูมิแกนตนี้มีทั้งขอดีและขอเสีย ขอดีคือ ดูงาย ทํางาย เขาใจงาย 
แตก็มีขอเสียหรือขอจํากัด ไดแก 
 1.  ตองมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลาเพื่อใหเหมาะสม และสอดคลองกับสภาพการ
ทํางาน 
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 2.  ไมสามารถเปรียบเทียบวิเคราะห ในมุมมองที่แตกตางกันได เชน ดานตนทุนสําหรับ
ทางเลือกตางๆ 
 3.  ในกรณีที่การกําหนดตองใชเคร่ืองจักรหลายเครื่องเขามาชวย และใชเวลาแตละ
เคร่ืองไมเทากัน ลักษณะที่มีปญหาซับซอนมากขึ้น แผนภูมิแกนตไมสามารถทําได 
 
 การประยุกตใชแผนภูมิแกนตใหอยูในรูปของตารางการผลิต สามารถทําได 3 วิธ ีไดแก 
 1.  โดยการรวมเวลาของงานตางๆ ทั้งหมดเขาดวยกันไวในแตละแผนกหรือศูนยงาน 
(Perpetual Scheduling) หรือแมกระทั่งเครื่องจักรหรือส่ิงอํานวยความสะดวกอ่ืนๆ ดังรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที่ 5 แผนภูมิแกนตที่แสดงภาระงานในแตละกิจกรรม 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 349. 
 
 หลังจากน้ันจึงทําการทบทวนสถานะของงานทุกๆ งาน ซึ่งโดยทั่วไปแลว จะทําการ
ตรวจสอบดูทุกๆ สัปดาห เสนแถบหนาในแนวนอนจะแสดงถึงเวลาที่ไดจองไวสําหรับกิจกรรมที่
ตองทํา การสรุปผลในแตละสัปดาหจะไดขอมูลในรูปของกราฟ (Graphic Record) เม่ือนําภาระ
ของกิจกรรมตางๆ มาเปรียบเทียบกันและถาแสดงใหเห็นถึงภาระงานที่แตกตางกันเราก็อาจจะ
นําทรัพยากรในแผนกที่มีภาระงานนอย ไปชวยในแผนกที่มีภาระงานลนมือได 
 2. โดยการพิจารณาเฉพาะงานที่ตองทําใหเสร็จในแตละศูนยงาน ภายในแตละชวง 
เวลา (Periodic Scheduling) สวนความยาวของเสนแถบบางในแผนภูมิแสดงถึงภาระงานสะสม 
ซึ่งไดกําหนดเปนตารางเวลาไวกอนหนาแลว ดังแสดงในรูปที่ 6 ณ ศูนยงาน B จะมีภาระงาน
ประมาณ 4 สัปดาห ซึ่งอาจจะเกิดปญหาที่ทํางานเสร็จไมทันตามกําหนด 
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รูปที่ 6 แผนภูมิแกนตที่แสดงภาระงานสะสมในแตละชวงเวลาของตารางการผลิต 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 349. 
 
 3.  โดยการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน (Order Scheduling) จากรูปแบบใชเสนแถบ
ดังที่ไดกลาวมาแลว คือ ความยาวของเสนแถบจะแสดงถึง เวลาที่ใชในการทํากิจกรรมใดๆให
สําเร็จ การกําหนดเสนแถบลงในตําแหนงตามแนวแกนของเวลานั้น จะขึ้นอยูกับกิจกรรมที่
จะตองกระทํา พรอมทั้งมีหมายเลขกํากับไว สวนลําดับขั้นตอนของกิจกรรมที่จะตองกระทํา
ตอเน่ืองกัน ตลอดจนตารางเวลาการเสร็จงานจะถูกระบุไวในแผนภูมิการประกอบ 
 นอกจากน้ีในการจัดลําดับการผลิตกอนหลังยังมีหลักเกณฑที่ใชแนวทางแบบฮิวริสตกส 
(Hueristics) ซึ่งเปนวธิีการที่ใชหลักเกณฑเชิงประสบการณ เพ่ือคนหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม
และใหผลลัพธที่ดีกับสถานการณที่คลายๆ กัน โดยใชเกณฑการตัดสินใจงายๆ ในการพิจารณา
ลําดับความสําคัญเรงดวนของแตละงานที่สัมพันธกับทรัพยากรที่พรอมอยูขณะนั้น เกณฑที่นิยม
ใชกันโดยทั่วๆ ไป อาจมีหลายรูปแบบ สามารถประยุกตใชรวมกันได (พิภพ ลลิตาภรณ. 2553ข : 
71-72) แบงไดเปนดังนี้ 
 1.  มากอนทํากอน (First Come, First Served, FCFS) เปนการดําเนินการจัดลําดับ
ใหกับงานที่เขามายังหนวยผลิตกอน มีความเหมาะสมกับงานบริการที่ลูกคาสวนใหญตองการให
งานบริการแลวเสร็จเร็วที่สุด 
 2.  เวลาผลิตสั้นที่สุด (Shortest Processing Time or Shortest Operation Time, 
SPT, SOT) เปนการดําเนินงานจัดลําดับใหกับงานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน โดยจะ
สงผลใหงานระหวางผลิตนอยที่สุด เวลาเฉลี่ยในการแลวเสร็จของงานนอยที่สุด และความลาชา
โดยเฉลี่ยของงานนอยที่สุด ซึ่งถาหากเกณฑนี้ไมไดใชรวมกับเกณฑวันกําหนดสงหรือเวลา
เหลือ งานที่มีเวลาผลิตยาวจะถูกจัดใหสายที่สุด 
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 3. เวลาผลิตรวมของงานเหลือที่นอยที่สุด (Shortest Total Processing Time Remaining, 
STPT) เปนการดําเนินการจัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มีเวลาผลิตรวมเหลือนอยที่สุด 
 4.  งานที่มีเวลาผลิตเหลือมากที่สุด (Most work Remaining, MWKR) เปนการดําเนินการ
จัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มีเวลาผลิตรวมเหลือมากที่สุดกอน โดยจะตรงขามกับเกณฑขอ 3  
 5.  วันกําหนดสงเร็วที่สุดทํากอน (Earliest Due Date, EDD) เปนการดําเนินการ
จัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานท่ีมีวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน โดยจะใชเกณฑนี้ไดดีเม่ือแตละงานมี
เวลาผลิตโดยประมาณที่เหมือนๆ กัน 
 6.  ขั้นตอนการผลิตที่นอยที่สุด (Fewest Operations, FO) เปนการดําเนินการจัด 
ลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มีจํานวนขั้นตอนการผลิตเหลือนอยที่สุดกอน คือ งานที่มีขั้นตอนการ
ผลิตที่นอยกวาจะเกี่ยวของกับการมีเวลาในแถวคอยที่นอยกวาดวย สงผลใหงานระหวางผลิต
โดยเฉลี่ยลดลง ชวงเวลานําการผลิตลดลง และความลาชาเฉลี่ยลดลง แตในกรณีที่งานมีจํานวน
ขั้นตอนการผลิตมาก จะตองใชเวลาอยูในระบบนานเกินไป จึงตองใชรวมกับเกณฑอ่ืนๆ 
 7.  เวลาเหลือ (Slack Time, SLT) เปนการดําเนินการจัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มี
เวลาเหลือนอยที่สุดกอน และจัดลําดับงานตอเน่ืองกันไปตามลําดับของคาเวลาเหลือจากนอยไป
มาก เวลาเหลือจะเทากับวันกําหนดสงลบดวยเวลาผลิตที่เหลืออยู (เวลาเตรียมการผลิตและ
เวลาผลิต) เกณฑนี้จะสงเสริมวัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบงาน 
 8.  อัตราวิกฤติ (Critical Ratio, CR) เปนการดําเนินการจัดลําดับงานใหกับใบสั่งงาน
ที่มีคาอัตราวิกฤตินอยที่สุดกอน โดยคาอัตราวิกฤติสามารถคํานวณไดจากวันกําหนดสงงานลบ
ดวยวันที่ปจจุบันแลวหารดวยชวงเวลานําของการผลิตที่เหลืออยูหรือเวลาผลิตโดยรวมที่
เหลืออยู วิธีนี้เหมาะสมกับงานที่ยังไมเลยกําหนดสงมอบ 
 9.  เวลาเหลือตอขั้นตอนการทํางานที่เหลือ (Slack Time Per Remaining Operations, 
SL/RO) เปนการดําเนินการจัดลําดับใหกับใบสั่งงานที่มีคา SLT/RO นอยที่สุดกอน โดยคา 
SLT/RO = (เวลาเหลือจนกระทั่งถึงวันกําหนดสง – เวลาในโรงงานที่เหลืออยู) / จํานวนขั้นการ
ปฏิบัติงานที่เหลืออยู 
 
 กําลังการผลิต 
 กําลังการผลิต (Capacity) หมายถึง ความสามารถในการผลิตของศูนยงาน (Work 
Center) การวางแผนกําลังการผลิต จะเก่ียวของกับการกําหนดนโยบายในเรื่องของกําลังคน 
เคร่ืองจักร และทรัพยากรทางกายภาพ ใหมีจํานวนที่เพียงพอตอการผลิต ถากําลังผลิตมีมาก
เกินไปแสดงวาการใชทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพตํ่า หนวยที่ใชวัดกับผลิตภัณฑอาจเปน
จํานวนชิ้น ตัน เมตร ชั่วโมง และสามารถจะเปลี่ยนใหอยูในหนวยของคาเทียบเทารวมกันไดเม่ือ
เทียบกับเวลา (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 242-243) 
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 กําลังการผลิต (Production Capacity) คือ อัตราการผลิตสูงสุดที่ไดผลผลิต ที่ระบบ
ของการผลิตขององคกรน้ันสามารถผลิตผลผลิต (Output) ออกมาไดในชวงเวลาหน่ึงของการ
ดําเนินงาน โดยจัดเปนหนวยของผลผลิตตอหนวยเวลา เชน โรงงานผลิตปูนซีเมนตมีกําลังการผลิต
ปูนซีเมนต 50 ตันตอวัน เปนตน (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 34) 
 
 ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิตสามารถแบงเปนควบคุมไดและควบคุมไมได ดังนี้ 
 1. ปจจัยที่สามารถควบคุมได 
  1.1 ที่ดิน 
  1.2 แรงงาน 
  1.3 สาธารณูปโภค 
  1.4 เคร่ืองจักร 
  1.5 เคร่ืองมือ 
  1.6 จํานวนกะของการทํางาน/วัน 
  1.7 จํานวนวันทํางาน/สัปดาห 
  1.8 จํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลา 
  1.9 การเหมาชวงทําตอ 
  1.10 การซอมบํารุงเพ่ือปองกัน 
 
 2. ปจจัยที่ควบคุมไมได ไดแก 
  2.1 การขาดงาน 
  2.2 การเขาหรือออกของพนักงาน 
  2.3 ประสิทธิภาพของคนงาน 
  2.4 เคร่ืองจักรเสีย 
  2.5 ชิ้นงานที่เสียหรือตองแกไขใหม 
 
 การวางแผนกําลังการผลิต ถูกแบงเปนขั้นตอนดังน้ี คือ กอนหนา MRP การวางแผน
การผลิตจะเปนแบบคราวๆ (Rought-Cut Capacity Planning) และหลังจากวางแผนกําลังการ
ผลิตจะเปนการกําหนดภาระงานใหในแตละศูนยงาน ซึ่งไดรับมาจากแผนการสั่ง และออกคําส่ัง 
เม่ือมีการเสียสมดุลในระบบ จะตองดําเนินการดังตอไปน้ี (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 245) 
 1.  ถากําลังการผลิตที่มีอยูนอยกวากําลังการผลิตที่ตองการ สามารถแกไขโดยใช
วิธีการเพ่ิมกําลังการผลิต เชน การทํางานลวงเวลา เพ่ิมจํานวนกะ การเหมาชวงทําตอ เปนตน 
หรือลดกําลังการผลิตที่ตองการใหนอยลง (ลดจํานวนการผลิตที่ตองการจากตารางการผลิต) 
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 2.  ถากําลังการผลิตที่มีอยูมากกวากําลังการผลิตที่ตองการ การแกไขอาจจะใชวิธีลด
กําลังการผลิตที่มีอยูใหนอยลง (ลดจํานวนกะหรือปลดคนงานออก) หรือเพ่ิมความตองการกําลัง
การผลิตใหมากขึ้น เชน เพ่ิมความตองการในตารางการผลิต เปนตน 
 
แนวคิดและหลักการควบคุมวัสดุคงคลัง 
 การคํานวณหาจุดส่ังและสตอกเพ่ือความปลอดภัย (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 108-
113) 
 องคประกอบที่สําคัญตอระบบคงคลัง คือ สตอกเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock : 
SS) ซึ่งจําเปนตองมีไวเพ่ือปองกันความผันแปรของอุปสงคหรือเวลานําหรือทั้งสองกรณี โดย
เปนระดับสินคาคงคลังที่สํารองไวเพื่อรองรับกับความไมแนนอน อาจกําหนดขึ้นจากการ
พิจารณานโยบาย การคํานวณทางสถิติหรือการใชประสบการณของผูบริหาร สตอกเพ่ือความ
ปลอดภัยน้ีจะถูกนําไปใชเวลามีเหตุตองการสินคาอยางฉุกเฉินหรือมากกวาที่คาดไวในการ
ปฏิบัติงานจริง ดังน้ันในการกําหนดตารางการผลิตหลัก ระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัยจึงเปน
ระดับสตอกที่ต่ําสุดที่จะตองรักษาไว หากคาดวาระดับสินคาคงคลังจะต่ํากวาระดับสตอกเพ่ือ
ความปลอดภัย ตองกําหนดใหผลิตทดแทน เพ่ือไมใหกระทบตอระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัย 
(พิภพ ลลิตาภรณ. 2556 : 203-204) ถาอุปสงคและเวลานํามีคามากกวาคาที่กําหนดไวในตัว
แบบคงคลัง จากรูปแบบการคงคลังที่มีขนาดของล็อต (Lot Size) อยูเหนือสตอกความปลอดภัย
จะมีความเสี่ยงตอการขาดสตอกลดลง ดังแสดงในรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 รูปแบบโครงสรางระดับคงคลังกับเวลาที่แสดงถึงความสัมพันธของขนาดของลอต (Q) 

สตอกเพ่ือความปลอดภัย (SS) จุดสั่ง (OP) วัสดุคงคลังเฉลี่ย (Q/2) เวลาการสั่ง อัตราความ
ตองการ และชวงเวลานํา (L) 

 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 108. 
 
 การขาดสตอกในที่นี้จะถูกนิยามใหเปนเปอรเซ็นตของการขาดสตอกที่เกิดขึ้นใน
ชวงเวลาของการสั่งสินคา (order period) หรืออุปสงคที่เกิดขึ้นในชวงเวลาของการสั่งในขณะที่
ระดับสตอกที่มีอยูเปนศูนย  นอกจากน้ีอาจจะกําหนดขึ้นเปนอยางอ่ืนอีก เชน เปนเปอรเซ็นต
ของจํานวนที่เกิดการขาดสตอก หรือจํานวนสินคาที่ขาดสตอกเม่ือเทียบกับจํานวนความตองการ 
 การมีสตอกเพ่ือความปลอดภัยไวในปริมาณมาก ยอมจะลดความเสี่ยงตอการขาด  
สตอก แตตองเสียคาใชจายเพ่ิมเติม ดังน้ัน ตองหาระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัยและมีเหตุผล
เปนที่นาเชื่อถือพอที่จะยอมรับตอความเสี่ยงในการขาดสตอกที่อาจจะเกิดขึ้น 
 จากรูปที่ 8 สวนแรกจะแสดงจุดส่ัง (Ordering Point : OP) ที่บอกระดับปริมาณการ
คงคลังที่ตองมีการสั่งเพิ่มเติมสตอก เม่ือระดับการคงคลังเทากับหรือต่ํากวาจุดน้ี ซึ่งมีคาเทากับ
ผลคูณระหวางอุปสงคเฉลี่ยตอชวงเวลากับเวลานํา (Lead Time : L) สําหรับสวนที่สอง จะแสดง
ถึงสตอกเพ่ือความปลอดภัย (SS) ซึ่งเปนคาของความแตกตางระหวางความตองการสูงสุด (Dmax) 
กับคาเฉลี่ย (D) ในชวงเวลานําซ่ึงมีคาคงที่ แตในที่นี้เราจะพิจารณาถึงอุปสงคที่มีความผันแปร
ดังรูป 
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รูปที่ 8 การแสดงโครงสรางระดับการคงคลังในระบบการสั่งแบบปริมาณคงที่ เม่ืออุปสงคมีการ

เปลี่ยนแปลง 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 109. 
 
 โดยสามารถหาคาไดดังนี้ 
 SS = L x Dmax – L x D = L(Dmax-D) 
 ถาให L มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นดวย จะทําใหการแกปญหามีความซับซอนยิ่งขึ้น 
ดังน้ันในขั้นแรกจะกําหนดให L มีคาคงที่ จากสมการ คา SS จะขึ้นอยูกับการกําหนดคา Dmax 
และฟงกชัน 
 1.  สตอกเพ่ือความปลอดภัยและเวลานําคงที่ ในขั้นแรกจะตรวจสอบดูความถี่ของการ
แจกแจงอุปสงค (Frequency Distribution) ดังในรูปที่ 9 จะแสดงถึงการแปรปรวนเชิงสุม 
(Random Variation) ของอุปสงคสําหรับสินคาประเภทหนึ่ง จากตัวอยางจะเห็นวา อุปสงคตอ
สัปดาหจะมีคาต่ําสุดเทากับ 10 หนวย และสูงสุดเทากับ 110 หนวย จะไดคาเฉลี่ยที่ใกลเคียง
ที่สุด คือ 55 หนวย สําหรับการเก็บตัวอยางในชวงเวลา 63 สัปดาห ดังน้ัน อุปสงคที่คาดหวังไว
ในระหวางชวงเวลานํา คือ 55 หนวยตอสัปดาห แตจากการแจกแจงความถี่จะเห็นวาอุปสงค
จํานวน 110 หนวยตอสัปดาหนั้น มีโอกาสเกิดขึ้นในชวง 1 สัปดาห ถาเวลานําเปน 1 สัปดาห
แลว สตอกเทาความปลอดภัยจะเทากับ Dmax-D = 110-55 = 55 หนวย Dmax = 110 หนวย 
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จะมีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก คือมีเพียง 1 สัปดาห จาก 63 สัปดาหหรือประมาณ 1.6% ของเวลา
ทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 การแจกแจงของอุปสงคที่มีความแปรปรวนเชงิสุม 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 110. 
 
 จากรูปที่ 10 สามารถนํามาใชประโยชนในการตรวจสอบดูผลจากระดับความเสี่ยงตางๆ 
สําหรับการขาดสตอก โดยจัดเรียงชวงเวลา (สัปดาห) ของอุปสงคที่มีคาเกินระดับที่กําหนดไว 
สเกลในแนวตั้งจะถูกเปลี่ยนเปนสเกลของเปอรเซ็นต เพ่ือที่จะใหสามารถอานระดับความเส่ียง
ไดสะดวกข้ึน และเนื่องจากขอมูลของเราเปนแบบไมตอเน่ือง (Discrete) เพราะฉะนั้นคาที่อาน
ไดจึงเปนเพียงตัวเลขที่ใกลเคียงเทาน้ัน 
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รูปที่ 10 การแจกแจงเปนเปอรเซ็นตของอุปสงคตอสัปดาหที่เกินกวาระดับที่กําหนดไว 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 111. 
 
 การคํานวณหาระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัยจะกระทําไดงายขึ้น ถาสมมติใหวาการ
แจกแจงอุปสงคเปนไปตามฟงกชันทางคณิตศาสตรที่กําหนดขึ้น เชน การแจกแจงแบบปกติ 
ปวสซอง หรือเอกซโปเนนเชียล ซึ่งเปนฟงกชันของอุปสงค สําหรับการจัดการดานวัสดุคงคลัง 
วิธีการดําเนินการเพ่ือหาสตอกเพ่ือความปลอดภัย โดยทั่วๆ ไป แลวจะคลายคลึงกันทั้ง 3 กรณี 
คือ 
 1.  จะตองกําหนดวาจะใชการแจกแจงแบบใด สําหรับอุปสงคที่เกิดขึ้นในชวงเวลานํา 
ซึ่งมักจะใชวิธีทางสถิติ 
 2.  กําหนดระดับบริการใหสอดคลองกับนโยบาย หรือใชหลักการสมดุลของคาใชจาย
ในการคงคลังที่เพ่ิมขึ้นกับคาใชจายในการขาดสตอก 
 3.  โดยใชระดับบริการเปนตัวกําหนด Dmax ในชวงเวลานําในรูปแบบปกติ ปวสซอง 
หรือเอกซโปเนนเชียล 
 4.  คํานวณหาสตอกเพ่ือความปลอดภัยที่ตองการโดยใชสูตร 
  SS = Dmax – D 
 โดยที่ทั้ง Dmax และ D จะขึ้นอยูกับการแจกแจงของอุปสงคเม่ือเวลานําคงที่ 



 29 

 จากการแจกแจงอุปสงคในชวงเวลานําสําหรับการคงคลัง ไดแก 
 1.  การแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) วิธีการแจกแจงแบบน้ีเปนที่นิยมใช
กันในระดับโรงงาน ซึ่งมักจะเก่ียวกับการจัดจําหนายหรือการผลิตสินคา โดยมีการตั้งสมมติฐาน
ขึ้นแบบโคงปกติและกําหนดระดับบริการ เชน 95% การหาคาอุปสงคสูงสุด (Dmax) สามารถดู
ไดจากตารางแจกแจงแบบปกติ ซึ่งนํามาแสดงไวบางสวน ดังตารางที่ 3 คาที่จําเปนตองรูมีเพียง
อุปสงคเฉลี่ย (D) และคาความเบี่ยงเบน () ที่ระดับบริการ 95% นั้น หมายความวาเราเต็มใจที่
จะยอมรับความเสี่ยงตอการขาดสตอกที่อาจจะเกิดขึ้นไดอยางมาก 5% 
 
ตารางที่ 6 พ้ืนที่ทางดานขวาของกราฟภายใตการแจกแจงแบบปกติ แสดงถึงความนาจะเปนที่

อุปสงคเกิน D + Z  จากการเลือก Z ใดๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 114. 
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 ระบบการควบคุมคงคลัง 
 จุดประสงคขั้นพ้ืนฐานในเชิงปฏิบัติ คือ การประยุกตใชตัวแบบการคงคลัง โดยจะตอง
บอกรายละเอียดถึงพฤติกรรมของตัวแปรที่สําคัญๆ ในสถานการณตางๆ ระบบจะตองบงบอก
ถึงลักษณะของอุปสงคที่มักมีความแปรปรวนและเวลานํา ตลอดจนการคาดการณเก่ียวกับ SS 
รอบการคงคลัง เทคนิคการควบคุมการคงคลังมี 2 ระบบ ไดแก 
 
 1.  ระบบปริมาณการสั่งคงที่ (Fixed Order Size System) 
  ในงานดานการคงคลัง การตัดสินใจในการสั่งสตอกคร้ังใดจะคํานึงถึงจํานวนทั้งหมด  
ที่อยูบนมือ (On Hand) บวกกับจํานวนที่สั่ง (On Order) วัสดุที่สั่งจะถูกนับเหมือนกับอยูบนมือ
สําหรับการตัดสินใจที่จุดสั่ง (Reorder) เนื่องจากวัสดุที่สั่งนั้นจะไดรับเขาคงคลังตามเวลาที่
กําหนด (Schedule) ในภายหลัง 
  จํานวนวัสดุบนมือและที่สั่งจะถูกเรียกวาเปน ตําแหนงสตอก (Stock Position) ผูที่
ทําการศึกษาจะตองระวังจุดน้ี เพราะมักจะเกิดปญหาดานการคงคลัง เน่ืองจากวาไมไดมีการ
พิจารณาถึงจํานวนที่อยูระหวางการสั่งคือ สั่งไปแลวแตยังไมไดรับ 
  สําหรับในระบบการสั่งดวยปริมาณคงที่ จะแสดงตําแหนงสตอกไวอยางตอเนื่อง 
เม่ือตําแหนงสตอกลดลงมาถึงจุดส่ัง (Reorder Point) ก็จะทําการสั่งดวยจํานวนคงที่ แตชวงเวลา
ของการสั่งอาจจะเปลี่ยนแปลงไป ทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับธรรมชาติของอุปสงคเชิงสุม ระบบปริมาณ
การสั่งคงที่ เรียกวาระบบ Q (Q System) ขอกําหนดอยางเปนทางการ สําหรับการตัดสินใจกับ
ระบบ Q คือ จะตองทบทวนตําแหนงสตอกอยางตอเนื่อง เม่ือตําแหนงสตอกลดลงมาถึงจุดส่ัง 
(OP) จะสั่งดวยปริมาณคงที่ Q 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ระบบการทบทวนอยางตอเน่ือง (Q System) 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 121. 
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 จากรูปที่ 11 แสดงตําแหนงสตอกจะลดลงอยางไมสมํ่าเสมอ จนถึงจุดส่ัง OP จะทํา
การสั่งเทากับจํานวน Q จํานวนที่สั่งจะไดรับหลังจากชวงเวลานํา (Lead Time) L หลังจากน้ัน
รอบการใชก็จะเร่ิมขึ้นใหม สตอกจะลดต่ําลงมาจนถึงจุดส่ังใหม ก็จะทําการส่ังและจะนําวัสดุเขา
เติมสต็อกอีก จะเปนเชนนี้เรื่อยๆ ไป 
 จุดส่ัง (OP) จะมีคาเปนเทาไหรนั้น อาจจะข้ึนอยูกับคาใชจายในการขาดสตอก หรือ
ความนาจะเปนของการขาดสต็อก สําหรับในกรณีแรกอาจตองใชหลักการของคณิตศาสตร
คอนขางยุงยาก ดังน้ันการใชความนาจะเปนของการขาดสตอกหาจุด OP จะสะดวกและนิยมใช
มากกวา จุดส่ังจะขึ้นอยูกับความนาจะเปนของการแจกแจงของอุปสงคในชวงเวลานํา เม่ือมีการ
สั่งเกิดขึ้น วัสดุคงคลังก็มีโอกาสขาดสตอกไดจนกวาจะไดรับวัสดุจาดการส่ังน้ัน ดังนั้น จุดส่ัง
โดยปกติแลวจะตองมากกวาศูนย ซึ่งก็มีเหตุผลที่จะกําหนดไดวาระบบจะไมมีการขาดสตอก ถา
มีการส่ังเติมสตอก อยางไรก็ตามการเส่ียงตอการขาดสตอกก็อาจจะเกิดขึ้นไดในชวงเวลานํา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การแจกแจงของความนาจะเปนของอุปสงคในชวงเวลานํา 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 123. 
 
 จุดสั่งในรูปสามารถจะเซ็ตใหสูงไดเพ่ือลดความนาจะเปนของการขาดสตอกในระดับ
ใดๆ ที่ตองการ อยางไรก็ตาม ในการคํานวณความนาจะเปนนั้น จําเปนตองรูสถิติการแจกแจง
ของอุปสงคในชวงเวลานํา สําหรับสวนที่เหลือจากที่กลาวมาน้ี จะกําหนดใหการแจกแจงของ
อุปสงคเปนแบบปกติ (Normal Distribution) ซึ่งขอกําหนดน้ีคอนขางจะเปนจริงสําหรับปญหา
การคงคลังที่มีอุปสงคเปนอิสระ 
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 การกําหนดจุดสั่งจะหาไดดังนี้ 
   OP = D + SS 
 เม่ือ  OP = จุดส่ัง 
 D = คาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา 
 SS = สตอกเพ่ือความปลอดภัย 
 สตอกเพ่ือความปลอดภัยหาไดดังน้ี 
   SS = Zσ 
 เม่ือ Z = แฟกเตอรเพ่ือความปลอดภัย 
    = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงคในชวงเวลานํา 
 จะได  OP = D + Z   
 ดังน้ัน การเซ็ตจุดส่ังใหเทากับอุปสงคเฉลี่ยในชวงเวลานํา บวกคาจํานวนหนึ่งของ
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ก็เพ่ือปองกันการขาดสตอก การควบคุมคา Z ทําใหผูตัดสินใจสามารถ
ควบคุมไมเพียงแตจุดส่ังเทาน้ัน แตยังควบคุมระดับบริการอีกดวย ถา Z มีคาสูงจะเปนผลใหจุด
สั่งสูงตามไปดวย 
 
 แนวทางการกําหนดสินคาคงคลัง 
 การกําหนดสินคาคงคลัง มีองคประกอบในการพิจารณาความเหมาะสมหลายประการ 
ไดแก (พิภพ ลลิตาภรณ. 2540 : 34-35) 
  
 1.  นโยบายของฝายบริหาร  
  หากฝายบริหารไมตองการใหสินคาขาดสตอกเลย ก็ตองกําหนดนโยบายคงคลังสินคา
ไวจํานวนมาก แตหากมีนโยบายในการประหยัดคาใชจายของคลังสินคา ก็ตองยอมรับการขาด  
สตอกบางในขอบเขตที่พอเหมาะ 
  
 2.  ความแปรปรวนของความตองการสินคาคงคลัง  
  โดยทั่วไปแลวความตองการสินคาคงคลังจะไมเทากันในแตละชวงเวลา ดังน้ัน
อัตราความตองการสินคาคงคลังจึงเปนคาเฉลี่ยความตองการของสินคาคงคลังนั้น ความแปรปรวน
ของความตองการดังกลาว สามารถคํานวณไดจากคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) ความตองการของสินคาที่มีคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสูง (ความแปรปรวนสูง) จะมี
โอกาสที่สินคาจะขาดสตอกมากขึ้นตามไปดวย จึงตองสํารองสินคาคงคลังไวจํานวนมากในกรณี
ที่คาความแปรปรวนของสินคาน้ันๆ สูง 
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 3.  ระบบสินคาคงคลังที่กําหนดปริมาณการสั่งซื้อคงที่ 
  เม่ือความตองการมีความแปรปรวนสูง การปองกันสินคาคงคลังขาดสตอกทําได
โดยกําหนดสินคาคงคลังไวสํารอง โดยเฉพาะระบบสินคาคงคลังที่กําหนดปริมาณการส่ังซ้ือไว
คงที่ อาจตองเก็บสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัยไวในจํานวนมากกวาระบบอ่ืน  
  
 4.  ชวงเวลานํา 
  ถาหากชวงเวลานํามีความไมแนนอนหรือยาวนานจะทําใหมีโอกาสเส่ียงที่สินคาคง
คลังจะขาดสตอก จึงจําเปนตองเก็บสํารองสินคาคงคลังไวจํานวนมากใหเหมาะสมกับระดับความ
เสี่ยง 
  การเก็บสินคาคงคลังไวจํานวนมาก ปองกันความเสี่ยงที่สตอกจะขาดมือ แตตนทุน
การบริหารดูแลคลังสินคาจะเพ่ิมขึ้น ฝายบริหารจึงควรมีการพิจารณาความเสี่ยงในดานตางๆ 
รวมถึงตนทุนเพ่ือใหเกิดความเหมาะสมของปริมาณสินคาคงคลัง โดยอาจกําหนดใหมีโอกาสท่ี
สินคาคงคลังจะขาดสตอกไดไมเกินก่ีเปอรเซ็นต ทั้งน้ีอาจประมาณไดจากการเก็บขอมูลสถิติ
ยอนหลังในอดีตที่ผานมา 
 
กระบวนการผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร 
 วัตถุเจือปนอาหารนั้นมีบทบาทอยางยิ่งในอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร เน่ืองจากเปน
สิ่งที่ชวยใหอาหารมีลักษณะเปนไปตามที่ผูผลิตหรือผูบริโภคตองการและเพื่อชวยในการรักษา
คุณภาพของอาหาร หรือเพื่อชวยยืดอายุการเก็บของอาหารนั้นๆ เปนตน   ผลิตภัณฑบางชนิด 
อาจมีการเปลี่ยนแปลงไปของลักษณะคุณภาพดานกลิ่นและสี ทําใหการใชสีและกลิ่นผสมอาหาร
มีความจําเปน โดยจะชวยใหผูบริโภคมีความยอมรับผลิตภัณฑมากขึ้น และยังเปนการดึงดูดให
ผูบริโภคเลือกซื้อผลิตภัณฑอีกดวย (คณาจารยภาควิชาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีการอาหาร.  
2552 : 102) 
 ดังน้ันวัตถุเจือปนอาหารประเภทกลิ่นและสีผสมอาหารจึงมีความสําคัญตออุตสาหกรรม
การผลิตอาหารทุกประเภท โดยเฉพาะผลิตภัณฑขนมอบและขนมหวานตางๆ โดยขอมูลจาก
ศูนยวิจัยกสิกรไทยไดทําการสํารวจตลาดเบเกอรี่ในประเทศไทย พบวา มีแนวโนมการอัตราการ
เติบโตสูงขึ้น จากมูลคา ตลาดเบเกอรี่รวมของป 2554 เทากับ 7,000 ลานบาท ซึ่งมีอัตราการ
เติบโตไมต่ํากวา 15-17 เปอรเซ็นตตอป ตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่แบงออกเปน 3 ประเภท โดย
ผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดกลาง และลาง มีมูลคาตลาด 4,460 ลานบาท ซึ่งคิดเปนสัดสวนรอยละ 
63.71 ของตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่ ทั้งหมด และผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดบน มีมูลคาตลาด 
2,540 ลานบาท หรือคิดเปนสัดสวนรอยละ 36.29 ของผลิตภัณฑเบเกอรี่ทั้งหมด และในกลุม
ประเทศอาเซียน ประเทศไทยมีขนาดตลาดขนมอบใหญเปนอันดับสามรองจาก ประเทศฟลิปปนส
และมาเลเซีย ตามลําดับ (ศูนยวิจัยกสิกรไทย. 2555) 
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รูปที่ 13 มูลคาของขนาดตลาดขนมอบในประเทศของประเทศในอาเซียน ป 2554 
 
         ที่มา : ศูนยวิจัยกสิกรไทย.  (2555).  อุตสาหกรรมอาหาร : เบเกอรี่.  ออนไลน. 
 
 มูลคาทางตลาดของอาหารกลุมเบเกอร่ีมีอัตราการเติบโตที่เพ่ิมขึ้น สงผลใหธุรกิจที่ทํา
การผลิตกลิ่นและสีผสมอาหารจําเปนตองมีการปรับปรุงพัฒนาองคกรของตนเพื่อรองรับการ
แขงขันของตลาดที่สูงขึ้นในอนาคตจากการเปดเสรีการคาอาเซียน บริษัทผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร
ที่เปนกรณีศึกษา มีลักษณะเปนธุรกิจขนาดยอม ซึ่งมักประสบปญหาในเรื่องประสิทธิภาพการ
ผลิตที่ต่ําและตนทุนการผลิตสูง เปนสาเหตุทําใหไมสามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดเทาที่ควรทั้งในดานของการสงสินคาตรงเวลา ดานคุณภาพ และดานราคา 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ปรัศนี กีรติวุฒิพงศ (2552) ไดศึกษาวิจัยบริษัทผลิตสุขภัณฑ บริษัท SS ที่ตองการ
ตอบสนองตอการตลาดที่เพ่ิมขึ้น จึงตองคํานึงถึงปจจัยตางๆ ที่เก่ียวของในกระบวนการผลิต
เพ่ือชวยลดตนทุนการผลิต ซึ่งการวางแผนการผลิตที่ดีมีความสอดคลองกับสิ่งตางๆ และมี
ประสิทธิภาพน้ัน ชวยใหสามารถผลิตสินคาไดในปริมาณมากขึ้นและมีสวนสําคัญในการบริหาร
และจัดการกระบวนการผลิตใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการ
ทดลองปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการและรปูแบบการวางแผนใหมโดยวิธีการ 
 1.  เปลี่ยนวิธีการวางแผนจากระดับเดือนเปนระดับสัปดาหและรวบรวมขอมูลจาก
ระดับสัปดาหเปนรายเดือนโดยอัตโนมัติ 
 2.  เพ่ิมมุมมองตางๆ มาชวยในการวางแผนการผลิต เชน กราฟ, Running Rate   
เปนตน 
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 3.  การเพิ่มในเรื่องการทํา Projection Plan เพ่ือชวยในการประเมินสถานการณของ
ชิ้นงานที่ออกมา 
 จากการทดลองใชงานจริงที่โรงงาน พบวา แนวโนมของปญหาที่เกิดจากการวางแผน
ลดลง ลดความผิดพลาด และทีมงานวางแผนไดเร็วขึ้น 
 กรรณิการ ชาติชวนชม (2557) ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตโดยกําหนด
ปริมาณสินคาคงคลังสําเร็จรูปที่เหมาะสมและตอบสนองตอความตองการของลูกคา เพ่ือเพ่ิม
ความสามารถในการทํากําไรใหแกบริษัท ซึ่งเปนบริษัทที่ประกอบธุรกิจเก่ียวกับการผลิตชิ้นสวน
ยานยนต โดยผูศึกษาไดทําการกําหนดคาเปาหมายในการเก็บสินคาคงคลังในแตละรุนของ
ผลิตภัณฑเปนจํานวนวัน เพ่ือนํามาหาสาเหตุในการจัดเก็บสินคาคงคลัง จากการปรับปรุง
สามารถสรุปผลการดําเนินงานได ดังนี้ 
 1.  สามารถกําหนดเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังได 3 ประเภท คือ Cycle Stock 
คือ สินคาที่เก็บตามรอบเพ่ือตอบสนองความตองการที่มีความแนนอนและเวลานําในการส่ังคงที่
และทราบลวงหนา, Buffer Stock คือ สินคาที่เก็บไวเพ่ือรองรับความไมแนนอนจากปจจัย
ภายนอก และ Safety Stock คือสินคาที่เก็บไวเพ่ือรองรับความไมแนนอนจากปจจัยภายใน โดย
สามารถกําหนดวิธีการในการคํานวณหาเปาหมายได 
 2.  ปริมาณสินคาคงคลังลดลงทําใหลดคาใชจายในการเชาพ้ืนที่ลงได 32,760 บาท 
 สุธาทิพย บุษบา (2554) จากงานวิจัยศึกษาของบริษัทผลิตหมวก ที่ประสบปญหาใน
การสงมอบลาชาจึงตองการศึกษาแนวทางการปรับปรุงการวางแผนและการจัดตารางการผลิต  
ใหดีขึ้นกวาในปจจุบันซึ่งมีการวางแผนและจัดตารางการผลิตแบบ Manual ปญหาที่พบคือ การวางแผน
และจัดตารางการผลิตใชประสบการณเปนหลัก ขาดการกําหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่
ชัดเจน ทําใหการติดตามงานไมมีประสิทธิภาพและไมทราบกําลังการผลิตที่แทจริง ทําใหการจัด
ตารางการผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม สงผลใหเกิดการสงมอบลาชา ดังน้ันผูวิจัยจึงไดจัดทํา
มาตรฐานการทํางานในแตละผลิตภัณฑและปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill of Material) 
หลังจากการศึกษาพบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตจากรอยละ 49 เปนรอยละ 
89.17 และลดการสงมอบลาชาลงจาก 58 คร้ังเหลือ 33 คร้ัง 
 ธัญญารัตน ลิ่มอิสริยะพงศ (2554) จากงานวิจัยศึกษาของบริษัทผลิตเฟอรนิเจอร 
ประสบปญหาในการจัดสงสินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาที่กําหนด ซึ่งเกิดจาก
การขาดประสบการณและเครื่องมือในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยปจจุบันทางโรงงาน
ไดใชโปรแกรม Microsoft Excel ในการจัดตารางการผลิต ผูศึกษาจึงไดนําเอาหลักการจัดตาราง
การผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต (Interactive Production Scheduling 
and Sequencing) เพ่ือใหสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนที่พบ
ในกระบวนการผลิตเพ่ือลดจํานวนงานลาชา การศึกษาครั้งนี้ใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
นอนดีเลย กฎการจัดตารางการผลิตแบบ กฎเวลาผลิตรวมของงานเหลือที่นอยที่สุด (Shortest 
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Total Processing : STPT) พบวาจํานวนงานลาชาลดลงรอยละ 8.04 เม่ือเปรียบเทียบกับ
วิธีการจัดตารางการผลิตที่ทางสถานประกอบการที่ใชกฎวันกําหนดสงเร็วที่สุดทํากอน (Earliest 
Due Date : EDD) 
 



บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการวางแผนของโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสม
อาหาร โดยนําแนวคิดและทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลัก และ
การจัดลําดับการผลิต มาประยุกตใชในโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร เพ่ือศึกษาและคนหา
แนวทางการแกไขปญหาการขาดสินคาในคงคลัง (กรณีของสินคา Make to Stock) ใน
ผลิตภัณฑกลิ่นและสี ขนาด 1 ปอนด 1 ออนซและ 2 ออนซ โดยเปรียบเทียบจํานวนครั้งที่สินคา
ในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนและหลังจากการปรับปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิต วิเคราะหคอขวดของกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใช Flow 
Diagram และวิเคราะหทางสถิติโดยใชสถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ในรูปแบบ
ของการแจกแจงความถี่ (Frequency) โดยใชคารอยละ (Percentage) ซึ่งไดดําเนินการศึกษา
ตามขั้นตอน ดังนี้ 
 1.  ขอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 2.  การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 3.  เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา 
 4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 5.  สถิติที่ใชในการศึกษา 
 6.  การดําเนินการศึกษาและวิเคราะหขอมูล 
 
ขอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัท A เปนบริษัทผลิตกลิ่น สี และเคมีผงผสมอาหาร ดําเนินธุรกิจขนาดยอม (SME)   
มีกลุมลูกคาสวนใหญภายในประเทศ ซึ่งมีทั้งการใชงานภายในครัวเรือนและอุตสาหกรรม เนน
การใชงานผสมกับอาหารประเภทขนมอบตางๆ ขนมขบเคี้ยว ไอศกรีม และเครื่องด่ืมบางชนิด 
เพ่ือใหสีสันและกลิ่นรส กอใหเกิดความนาซ้ือนารับประทานมากขึ้น โดยผลิตภัณฑมีความ
หลากหลายทั้งประเภทและขนาดบรรจุภัณฑ สามารถแบงกลุมผลิตภัณฑออกไดเปนดังนี้ 
 1.  ผลิตภัณฑกลิ่นชนิดนํ้าและชนิดครีมผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และขนาด
บรรจุ 2 ออนซ โดยแตละขนาดมีจํานวนรายการกลิ่นทั้งสิ้น 45 รายการ ไดแก 
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ตารางที่ 7 รายการผลิตภัณฑกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 2 ออนซ 
ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 

ลําดับ 
รหัส รายการ รหัส รายการ 

1 FW-1LB-VNL 
กล่ินวานิลลา  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-VNL 
กล่ินวานิลลา  
ขนาด 2 ออนซ 

2 FW-1LB-BUTC 
กล่ินนมเนยครีม  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-BUTC 
กล่ินนมเนยครีม  
ขนาด 2 ออนซ 

3 FW-1LB-PANCO 
กล่ินใบเตยกะทิ  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-PANCO 
กล่ินใบเตยกะทิ  
ขนาด 2 ออนซ 

4 FW-1LB-PAN 
กล่ินใบเตย  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-PAN 

กล่ินใบเตย  
ขนาด 2 ออนซ 

5 FW-1LB-BUTM 
กล่ินนมเนย  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-BUTM 

กล่ินนมเนย  
ขนาด 2 ออนซ 

6 FW-1LB-VNLB 
กล่ินวานิลลาบัตเตอร 

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-VNLB 

กล่ินวานิลลาบัตเตอร 
ขนาด 2 ออนซ 

7 FW-1LB-PANCR 
กล่ินใบเตยครีม  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-PANCR 
กล่ินใบเตยครีม  
ขนาด 2 ออนซ 

8 FW-1LB-JMIN กล่ินมะลิ ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-JMIN กล่ินมะลิ ขนาด 2 ออนซ 

9 FW-1LB-STR 
กล่ินสตรอเบอรี่  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-STR 
กล่ินสตรอเบอรี่  
ขนาด 2 ออนซ 

10 FW-1LB-COFF 
กล่ินกาแฟ  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-COFF 

กล่ินกาแฟ  
ขนาด 2 ออนซ 

11 FW-1LB-ORG กล่ินสม ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-ORG กล่ินสม ขนาด 2 ออนซ 

12 FW-1LB-BANA 
กล่ินกลวย  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-BANA 

กล่ินกลวย  
ขนาด 2 ออนซ 

13 FW-1LB-CHO 
กล่ินช็อคโกแล็ต  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CHO 
กล่ินช็อคโกแล็ต  
ขนาด 2 ออนซ 

14 FW-1LB-MLKF 
กล่ินนมสด  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-MLKF 

กล่ินนมสด  
ขนาด 2 ออนซ 

15 FW-1LB-VNLM 
กล่ินวานิลลานมเนย 
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-VNLM 
กล่ินวานิลลานมเนย 
ขนาด 2 ออนซ 

16 FW-1LB-CONJ 
กล่ินมะพราวน้ําหอม 
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CONJ 
กล่ินมะพราวน้ําหอม 
ขนาด 2 ออนซ 

17 FW-1LB-AMYL 
กล่ินนมแมว  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-AMYL 

กล่ินนมแมว  
ขนาด 2 ออนซ 

18 FW-1LB-COCO กล่ินกะทิ ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-COCO กล่ินกะทิ ขนาด 2 ออนซ 

19 FW-1LB-CON 
กล่ินมะพราว  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CON 
กล่ินมะพราว  
ขนาด 2 ออนซ 
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ตารางที่ 7 รายการผลิตภัณฑกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 2 ออนซ (ตอ) 
ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 

ลําดับ 
รหัส รายการ รหัส รายการ 

20 FW-1LB-TARO 
กล่ินเผอืก  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-TARO 

กล่ินเผอืก  
ขนาด 2 ออนซ 

21 FW-1LB-GRAP กล่ินองุน ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-GRAP กล่ินองุน ขนาด 2 ออนซ 

22 FW-1LB-CAN 
กล่ินแคนตาลูป  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CAN 
กล่ินแคนตาลูป  
ขนาด 2 ออนซ 

23 FW-1LB-COLA 
กล่ินโคลา  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-COLA กล่ินโคลา ขนาด 2 ออนซ 

24 FW-1LB-HONY 
กล่ินน้ําผึ้ง  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-HONY 

กล่ินน้ําผึ้ง  
ขนาด 2 ออนซ 

25 FW-1LB-BBRY 
กล่ินบลูเบอรี่  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-BBRY 
กล่ินบลูเบอรี่  
ขนาด 2 ออนซ 

26 FW-1LB-BUT กล่ินเนย ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-BUT กล่ินเนย ขนาด 2 ออนซ 

27 FW-1LB-DRI 
กล่ินทุเรยีน  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-DRI 

กล่ินทุเรยีน  
ขนาด 2 ออนซ 

28 FW-1LB-GT 
กล่ินชาเขียว  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-GT 
กล่ินชาเขียว  
ขนาด 2 ออนซ 

29 FW-1LB-PNAPP 
กล่ินสับปะรด  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-PNAPP 
กล่ินสับปะรด  
ขนาด 2 ออนซ 

30 FW-1LB-SALA กล่ินสละ ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-SALA กล่ินสละ ขนาด 2 ออนซ 

31 FW-1LB-PANJ 
กล่ินใบเตยมะลิ  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-PANJ 
กล่ินใบเตยมะลิ  
ขนาด  2 ออนซ 

32 FW-1LB-POP 
กล่ินขาวโพด  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-POP 
กล่ินขาวโพด  
ขนาด 2 ออนซ 

33 FW-1LB-MLK กล่ินนม ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-MLK กล่ินนม ขนาด 2 ออนซ 

34 FW-1LB-BUTF 
กล่ินเนยสด  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-BUTF 

กล่ินเนยสด  
ขนาด 2 ออนซ 

35 FW-1LB-LEM 
กล่ินมะนาว  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-LEM 

กล่ินมะนาว  
ขนาด 2 ออนซ 

36 FW-1LB-APP 
กล่ินแอปเปล  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-APP 
กล่ินแอปเปล  
ขนาด 2 ออนซ 

37 FW-1LB-LYCHE กล่ินล้ินจี่ ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-LYCHE กล่ินล้ินจี่ ขนาด 2 ออนซ 

38 FW-1LB-SODA 
กล่ินครีมโซดา ขนาด 1 

ปอนด 
FW-2OZ-SODA 

กล่ินครีมโซดา ขนาด 2 
ออนซ 

39 FW-1LB-CAN 
กล่ินเทยีนอบ  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CAN 
กล่ินเทยีนอบ  
ขนาด 2 ออนซ 
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ตารางที่ 7 รายการผลิตภัณฑกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 2 ออนซ (ตอ) 
ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 

ลําดับ 
รหัส รายการ รหัส รายการ 

40 FW-1LB-CONM 
กล่ินมะพราวนมครีม  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CONM 
กล่ินมะพราวนมครีม  
ขนาด 2 ออนซ 

41 FW-1LB-ALM 
กล่ินแอลมอนด  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-ALM 
กล่ินแอลมอนด  
ขนาด 2 ออนซ 

42 FW-1LB-ROSE 
กล่ินกุหลาบ  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-ROSE 

กล่ินกุหลาบ  
ขนาด 2 ออนซ 

43 FW-1LB-MAG 
กล่ินมะมวง  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-MAG 

กล่ินมะมวง  
ขนาด 2 ออนซ 

44 FW-1LB-MIX 
กล่ินผลไมรวม   
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-MIX 
กล่ินผลไมรวม   
ขนาด 2 ออนซ 

45 FW-1LB-ZASI กล่ินซาส่ี ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-ZASI กล่ินซาส่ี ขนาด 2 ออนซ 

 
 2.  ผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และขนาดบรรจุ 1 ออนซ โดยแต
ละขนาดมีจํานวนรายการกลิ่นทั้งสิ้น 20 รายการ ไดแก 
 
ตารางที่ 8 รายการผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 1 ออนซ 

ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 
ลําดับ 

รหัส รายการ รหัส รายการ 

1 CW-1LB-AGR 
สีน้ําวินเนอร เขียวแอปเปล 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-AGR 

สีน้ําวินเนอร เขียวแอปเปล 
ขนาด 1 ออนซ 

2 CW-1LB-EYE 
สีน้ําวินเนอร เหลืองไข 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-EYE 

สีน้ําวินเนอร เหลืองไข ขนาด 
1 ออนซ 

3 CW-1LB-ORG 
สีน้ําวินเนอร สม  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-ORG 
สีน้ําวินเนอร สม  
ขนาด 1 ออนซ 

4 CW-1LB-BRO 
สีน้ําวินเนอร น้ําตาลแก 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-BRO 

สีน้ําวินเนอร น้ําตาลแก 
ขนาด 1 ออนซ 

5 CW-1LB-LYE 
สีน้ําวินเนอร เหลืองมะนาว 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-LYE 

สีน้ําวินเนอร เหลืองมะนาว 
ขนาด 1 ออนซ 

6 CW-1LB-BRI 
สีน้ําวินเนอร แดงสด  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-BRI 
สีน้ําวินเนอร แดงสด  
ขนาด 1 ออนซ 

7 CW-1LB-VIO 
สีน้ําวินเนอร มวง  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-VIO 
สีน้ําวินเนอร มวง  
ขนาด 1 ออนซ 

8 CW-1LB-STR 
สีน้ําวินเนอร แดงสตรอเบอรี ่

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-STR 

สีน้ําวินเนอร แดงสตรอเบอรี ่
ขนาด 1 ออนซ 
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ตารางที่ 8 รายการผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 1 ออนซ (ตอ) 
ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 

ลําดับ 
รหัส รายการ รหัส รายการ 

9 CW-1LB-PINK 
สีน้ําวินเนอร ชมพู  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-PINK 
สีน้ําวินเนอร ชมพู  
ขนาด 1 ออนซ 

10 CW-1LB-MGR 
สีน้ําวินเนอร เขียวข้ีมา 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-MGR 

สีน้ําวินเนอร เขียวข้ีมา 
ขนาด 1 ออนซ 

11 CW-1LB-PGR 
สีน้ําวินเนอร เขียวแก  

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-PGR 

สีน้ําวินเนอร เขียวแก  
ขนาด 1 ออนซ 

12 CW-1LB-SKY 
สีน้ําวินเนอร ฟา  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-SKY 
สีน้ําวินเนอร ฟา  
ขนาด 1 ออนซ 

13 CW-1LB-BLA 
สีน้ําวินเนอร ดํา  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-BLA 
สีน้ําวินเนอร ดํา  
ขนาด 1 ออนซ 

14 CW-1LB-OR 
สีน้ําวินเนอร มวงออรคิด 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-OR 

สีน้ําวินเนอร มวงออรคิด 
ขนาด 1 ออนซ 

15 CW-1LB-BLU 
สีน้ําวินเนอร น้ําเงิน  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-BLU 
สีน้ําวินเนอร น้ําเงิน  
ขนาด 1 ออนซ 

16 CW-1LB-CA 
สีน้ําวินเนอร คาราเมลดํา 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-CA 

สีน้ําวินเนอร คาราเมลดํา 
ขนาด 1 ออนซ 

17 CW-1LB-RAS 
สีน้ําวินเนอร แดงราสเบอรี ่

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-RAS 

สีน้ําวินเนอร แดงราสเบอรี่ 
ขนาด 1 ออนซ 

18 CW-1LB-RO 
สีน้ําวินเนอร แดงกุหลาบ 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-RO 

สีน้ําวินเนอร แดงกุหลาบ 
ขนาด 1 ออนซ 

19 CW-1LB-CHR 
สีน้ําวินเนอร แดงคริสตมาส 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-CHR 

สีน้ําวินเนอร แดงคริสตมาส 
ขนาด 1 ออนซ 

20 CW-1LB-SUN 
สีน้ําวินเนอร แดงสม  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-SUN 
สีน้ําวินเนอร แดงสม  
ขนาด 1 ออนซ 

 
 โดยมีขอมูลเบื้องตนของกระบวนการผลิตเปนดังนี้ 
 1.  วัตถุดิบ เปนหัวกลิ่นและสีผงที่นําเขาจากตางประเทศ โดยมีระยะเวลาในการ
จัดซ้ือและขนสงประมาณ 2-3 เดือน ขึ้นกับการ Stock สินคาของ Supplier 
 2.  กระบวนการผลิต 
  2.1  ผลิตภัณฑกลิ่นนํ้า เริ่มจากการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินคา ชั่งสวนผสมหัวกลิ่น
ตามสูตร กวนผสม ตรวจสอบคุณภาพกอนการบรรจุ บรรจุผลิตภัณฑลงในภาชนะบรรจุที่กําหนด 
ดวยเครื่องบรรจุอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ และตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป กอน
จัดสงใหกับลูกคา 
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  2.2  ผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร เร่ิมจากการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินคา ชั่งสวน 
ผสมสีผงตามสูตร ตมสีผงตามอุณหภูมิและเวลาที่กําหนดพรอมทั้งกวนผสม ตรวจสอบคุณภาพ
กอนการบรรจุ บรรจุผลิตภัณฑลงในภาชนะบรรจุที่กําหนด ดวยเครื่องบรรจุอัตโนมัติและ
กึ่งอัตโนมัติ และตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป กอนจัดสงใหกับลูกคา 
 
การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 ดําเนินการศึกษาผลิตภัณฑของบริษัท A ที่มีระบบการผลิตและคงคลังแบบ Make to 
Stock เทาน้ัน เน่ืองจากเปนสินคาที่ดําเนินการผลิตหลักของโรงงาน 
 
 กลุมตัวอยาง 
 ผลิตภัณฑประเภทกลิ่นและสีผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ที่มียอดการผลิตอยูใน
ปริมาณ 80% ของยอดการผลิตทั้งหมดของผลิตภัณฑแตละประเภท โดยมีจํานวนเปน 15 และ 
10 รายการตามลําดับ เน่ืองจากเปนสินคาที่ดําเนินการผลิตหลักของโรงงาน ดังตารางที่ 9 และ 
10 
 
ตารางที่ 9 รายการผลิตภัณฑกลุมตัวอยางประเภทกลิ่นผสมอาหารของการศึกษา 
ลําดับ รหัสสินคา รายการผลิตภัณฑ 

1 FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 
2 FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 
3 FW-1LB-VNLB กลิ่นวานลิลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด 
4 FW-1LB-PAN กลิ่นใบเตย ขนาด 1 ปอนด 
5 FW-1LB-BUTM กลิ่นนมเนย ขนาด 1 ปอนด 
6 FW-1LB-PANCO กลิ่นใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด 
7 FW-1LB-JMIN กลิ่นมะลิ ขนาด 1 ปอนด 
8 FW-1LB-PANCR กลิ่นใบเตยครมี ขนาด 1 ปอนด 
9 FW-1LB-STR กลิ่นสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 
10 FW-1LB-BANA กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 
11 FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 
12 FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 

 
 



 

 

43 

ตารางที่ 9 รายการผลิตภัณฑกลุมตัวอยางประเภทกลิ่นผสมอาหารของการศึกษา (ตอ) 
ลําดับ รหัสสินคา รายการผลิตภัณฑ 

13 FW-1LB-COFF กลิ่นกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 
14 FW-1LB-CHO กลิ่นช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 
15 FW-1LB-MLKF กลิ่นนมสด ขนาด 1 ปอนด 

 
ตารางที่ 10 รายการผลิตภัณฑกลุมตัวอยางประเภทสีน้ําผสมอาหารของการศึกษา 
ลําดับ รหัสสินคา รายการผลิตภัณฑ 

1 CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด 
2 CW-1LB-EYE สีน้ําเหลืองไข ขนาด 1 ปอนด 
3 CW-1LB-ORG สีน้ําสม ขนาด 1 ปอนด 
4 CW-1LB-BRO สีน้ํานํ้าตาลแก ขนาด 1 ปอนด 
5 CW-1LB-LYE สีน้ําเหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด 
6 CW-1LB-PINK สีน้ําชมพู ขนาด 1 ปอนด 
7 CW-1LB-BRI สีน้ําแดงสด ขนาด 1 ปอนด 
8 CW-1LB-VIO สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 
9 CW-1LB-STR สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 
10 CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 

 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษา 
 1.  Flow Diagram เพ่ือชวยวิเคราะหขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ซึ่งจะ
นําไปสูการแกไขและปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตของโรงงาน 
 2.  การคํานวณจุดส่ังผลิตและ Safety Stock  
 3.  ตารางการผลิตหลัก 
 4.  แผนภูมิแกนตลําดับงานการผลิต 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ทําการเก็บขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํา
กวา Safety Stock ของผลิตภัณฑกลิ่นและสีกอนการปรับปรุงกระบวนการวางแผน โดยเก็บ
รวบรวมขอมูลยอนหลัง 5 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 ถึง กรกฎาคม 2559 เพ่ือนํามาศึกษา
หาแนวทางการปรับปรุง และเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 92 วัน ตั้งแตวันที่ 1 สิงหาคม 2559 ถึง 
31 ตุลาคม 2559 หลังจากการดําเนินงานปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 
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สถิติที่ใชในการศึกษา 
 สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ความนาจะเปน ในเร่ืองการแจกแจงแบบปกติ 
(Normal Distribution) การหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Devilation) และการทดสอบ
ความแตกตางของขอมูลสองกลุมดวยวิธี Paired t-test 
 
การดําเนินการศึกษาและวิเคราะหขอมูล 
 1. วิเคราะหกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใช Flow Diagram 
 

ลูกคา ฝายขาย ฝายคลังสินคา ฝายวางแผน ฝายคลังวัตถุดิบ ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต SUPPLIER

ส่ังซื้อสินคา รับ Order จากลูกคา
ตรวจสอบยอด

คงเหลือของสินคา
คงคลัง

รวบรวมใบขอซื้อและ

จัดทําแผนการจัดซื้อ

วัตถุดิบประจําป

จัดทําใบความ
ตองการสินคา

การสั่งผลิต เนื่องจาก

สินคาคงคลังถึงจุด 

ROP

ดําเนินการจัดซ้ือ

ตามแผน

จัดทําใบรายการวัตถุดิบ

ของสินคาที่จะผลิต

จัดเรียงลําดับการผลิตและ

จัดทําแผนการผลิต

ประจําวันตามกําลัง

เคร่ืองจักรและแรงงาน

ดําเนินการจัดทํา
แผนการผลิต
ประจําวัน

ดําเนินการผลิต
ตามแผนการผลิต

ประจําวัน

ติดตามผลการ

ดําเนินงานและแจง

แกหนวยงานท่ี

เกี่ยวของ

แจงผลการ
ดําเนินการผลิตแก

หนวยงานท่ี
เก่ียวของ

ตรวจเช็คและจองยอด

การใชวัตถุดิบเพ่ือทําการ

เล่ือนวัตถุดิบเขา สําหรับ

ในกรณีที่ไมมีวัตถุดิบ

หรือวัตถุดิบไมเพียงพอ

จัดสงสินคาตามวันและ
เวลาท่ีฝายจัดซ้ือกําหนด

ดําเนินการเล่ือน
วัตถุดิบตามเวลาท่ี

กําหนด

ติดตามผลการ

ดําเนินงานผลิต เพื่อ

แจงกลับแกลูกคา

ติดตามผลการ

ดําเนินการผลิตและ

รับสินคาจากฝายผลิต

จัดทําแผนการผลิต

ประจําปและแผนการ

ผลิตประจําเดือน โดย

ระบุจํานวนสูตรของการ

ส่ังผลิตและชวงเวลาใน

การผลิตของสินคาแตละ

ชนิด

ตรวจสอบยอด
สินคาคงเหลือจาก
ระบบโปรแกรม
คอมพิวเตอร

รวบรวมขอมูล Make to

 Order และ Make to 

Stock วิเคราะหรวมกับ

ขอมูลจากระบบ

โปรแกรมคอมพิวเตอร 

ในการวางแผนและ

จัดลําดับการการผลิต รวบรวมขอมูลแผนการ

ผลิตมาวิเคราะหและ

จัดทําแผนความตองการ

วัตถุดิบประจําป

จัดทําใบขอซ้ือ
วัตถุดิบ

 
 

รูปที่ 14 กระบวนการวิเคราะหและวางแผนการผลิต 
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 จากรูปที่ 14 แสดงถึงกระบวนการวิเคราะหและวางแผนการผลิต โดยดําเนินงานเปน
ลําดับตามหนวยงานที่รับผิดชอบ ดังนี้ 
 1.  ฝายขาย ดําเนินการรับคําสั่งซ้ือจากลูกคา (ในกรณี Make to Order) จัดทําใบ
ความตองการสินคาแลวสงใหกับฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิตเพ่ือดําเนินการวางแผนการ
ผลิตตอไป และติดตามสินคาเพ่ือแจงกลับใหแกลูกคา 
 2.  ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป ตรวจสอบยอดสินคาคงเหลือในคลังสินคา เม่ือปริมาณ
สินคาถึงจุดส่ังผลิต จะดําเนินการแจงแกฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิตเพื่อดําเนินการวาง
แผนการผลิตตอไป และติดตามสินคาเพ่ือแจงกลับใหแกฝายขาย 
 3.  ฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิต ตรวจสอบติดตามยอดสินคาจากระบบ
โปรแกรมคอมพิวเตอร รวบรวมขอมูลความตองการสินคาจากฝายขายและฝายคลังสินคา
สําเร็จรูป จัดทําแผนผลิตประจําปและประจําเดือน โดยระบุจํานวนสูตรในการผลิตและกําหนด
ชวงในการผลิต จากน้ันจัดทําใบรายการวัตถุดิบของสินคาที่จะผลิต เพ่ือสงใหฝายคลังวัตถุดิบ
ตรวจเช็คและจองยอดวัตถุดิบ เม่ือไดรับแจงกลับวาวัตถุดิบเพียงพอตอการผลิตในชวงเวลาที่
กําหนด จะจัดเรียงลําดับการผลิตและแผนการผลิตประจําวันตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร
และจํานวนพนักงาน   สุดทายคือการติดตามผลการดําเนินงานของฝายผลิตและแจงกลับแก
หนวยงานที่เก่ียวของ 
 4.  ฝายคลังวัตถุดิบ รวบรวมแผนการผลิตประจําปและประจําเดือนมาวิเคราะหเพ่ือ
จัดทําแผนการสั่งวัตถุดิบ แลวจัดทําใบขอซื้อวัตถุดิบเพื่อแจงแกฝายจัดซ้ือ รับใบรายการวัตถุดิบ
ของสินคาที่จะทําการผลิตมาตรวจเช็คและจองยอด ในกรณีที่วัตถุดิบไมเพียงพอตอความ
ตองการ ตองแจงแกฝายจัดซ้ือเพ่ือดําเนินการเลื่อนวัตถุดิบเขามาใหทันกําหนดเวลา ติดตาม
วัตถุดิบแลวแจงกลับแกฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิต 
 5.  ฝายจัดซ้ือ รวบรวมใบขอซื้อจากฝายคลังวัตถุดิบเพ่ือมาจัดทําแผนการจัดซื้อ
วัตถุดิบประจําป จากน้ันจึงดําเนินการจัดซ้ือตามแผน โดยติดตอกับ Supplier ใหจัดสงวัตถุดิบ
มาตามกําหนดเวลา ในกรณีที่ฝายคลังวัตถุดิบแจงวาวัตถุดิบไมเพียงพอ ฝายจัดซ้ือจะตอง
ดําเนินการเลื่อนวัตถุกับ Supplier เพ่ือใหวัตถุดิบเขามาทันกําหนดเวลาที่ตองการผลิต 
 6.  ฝายผลิต รับแผนการผลิตประจําวันมาดําเนินการผลิตตามกระบวนการผลิต 
จนกระทั่งออกมาเปนสินคาสําเร็จรูป แลวจึงแจงแกฝายตางๆ ที่เก่ียวของ ไดแก ฝายวิเคราะห
และวางแผนการผลิต และฝานคลังสินคาสําเร็จรูป 
 จากขั้นตอนกระบวนการวางแผนดังที่กลาวมาขางตน เปนกระบวนการทํางานใน
ปจจุบัน ซึ่งเม่ือนํามาวิเคราะหแลว พบวามีจุดบกพรองหลายประการ ดังนี้ 
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ตารางที่ 11 ขอบกพรองของกระบวนการวางแผนและแนวทางการปรับปรุงแกไข 
 จุดบกพรองในกระบวนการวางแผน 

การผลิต 
แนวทางการแกไขและปรบัปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิต 

1 การที่ฝายขายแจงความตองการสินคา
แบบ Make to Order มาที่ฝายวิเคราะห
และวางแผนการผลิตโดยไมผานฝาย
คลังสินคาสําเร็จรูปทําใหผลติสินคา
ซ้ําซอน เน่ืองจากฝายวิเคราะหและวาง
แผนการผลิตไมทราบถึงปริมาณสินคา
แบบ Make to Order ที่ยังคงเหลือใน
คลังสินคาสําเร็จรูป 

เปลี่ยนใหฝายขายแจงความตองการสินคา
ไปที่ฝายคลังสินคาสําเร็จรปูกอน เพ่ือ
ตรวจเช็คยอดคงเหลือกอน แลวจึงแจง
ความตองการสินคามาที่ฝายวิเคราะหและ
วางแผนการผลิต แตจะมีขอเสียคือจะ
ไดรับคําส่ังสินคาชากวาเดิมประมาณ  
1 วัน 

2 ขอมูลปริมาณสินคาที่ใชในการวางแผนจะ
พิจารณาจากจํานวนสินคาในคลังจริง ทํา
ใหสินคาลดลงอยางรวดเร็ว แมจะมีจุด OP 
แตก็ไมสามารถผลิตไดทันตอความ
ตองการ เน่ืองจากมียอดสั่งจองอยูกอน
แลว 

นําปริมาณของสินคาจริงหักปริมาณสินคา
ที่ลูกคาส่ังจองไวแลว นําปริมาณสินคาที่
หักยอดจองมาใชในการพิจารณาตามจุด 
OP ของการสั่งผลิต 

3 จุดส่ังผลิตที่ใช เปนการประมาณการ
ตัวเลขโดยใชประสบการณและการคาด
เดาจากอดีต ทําใหสินคาขาดสตอกหรือ
สินคามีการสตอกที่มากเกินไปไมสมดุลกับ
ปริมาณการขาย 

คํานวณหาจุดสั่งผลิตใหม โดยใชสูตร 
OP = D + SS 
SS = Z 

4 แผนการผลิตประจําเดือนไมไดกําหนด
ชวงการผลติที่ชัดเจน และไมมีแผนการ
ผลิตเปนรายสปัดาหทําใหเกิดความ
ยุงยากในการจัดการเลื่อนเขาของวัตถุดิบ
และการจัดเตรียมเคร่ืองจักรและพนักงาน
ในการผลิต 

จัดทําแผนการผลิตหลัก โดยใชหลักของ
การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) สําหรับ
การผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก (MTS) 
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ตารางที่ 11 ขอบกพรองของกระบวนการวางแผนและแนวทางการปรับปรุงแกไข (ตอ) 
 จุดบกพรองในกระบวนการวางแผน 

การผลิต 
แนวทางการแกไขและปรบัปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิต 

5 แผนการผลิตประจําวันมีความกระช้ันชดิ 
เน่ืองจากไมมีแผนการผลิตเปนราย
สัปดาห ทําใหจัดเตรียมวตัถดิุบไมทันเวลา
และฝายผลิตไมมีเวลาเพียงพอในเตรียม
เคร่ืองจักรและกําลังพนักงาน การผลิตจึง
ไมตอเน่ือง เกิดความสูญเสยีในการรอคอย 

จัดทําแผนการผลิตเปนสัปดาหโดยแจก
แจงลําดับการผลิตใหชัดเจน จัดทําให
รูปแบบของแผนภูมิแกนตและตารางการ
ดําเนินงาน รวมถึงจัดทําใบรายการ
วัตถุดิบลวงหนาใหแกคลังวตัถุดิบ 

 
 2.  ศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนวางแผนการผลิต 
  โดยใชแนวคิดหรือทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลัก 
และการจัดลําดับตารางการผลิต 
 
  2.1  การหาจุดส่ังผลิตใหมจากการคํานวณทางสถิต ิ
   จุดส่ัง (Ordering Point : OP) เปนระดับที่บอกปริมาณการคงคลังที่ตองมีการ
สั่งเพ่ิม เพ่ือเติมคงคลังตามที่กําหนด เม่ือระดับการคงคลังเทากับหรือต่ํากวาจุดน้ี ซึ่งคํานวณได
ดังนี้  
   OP = D + SS 
 เม่ือ  OP = จุดส่ัง 
   D = คาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา 
   SS = สตอกเพ่ือความปลอดภัย 
 สตอกเพ่ือความปลอดภัยหาไดดังนี้ 
   SS = Z 
 เม่ือ Z = แฟกเตอรเพ่ือความปลอดภัย 
    = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงคในชวงเวลานํา 
 จะได  OP = D + Z  
 
 ตัวอยางการคํานวณ 
 สินคา FW-1LB-VNL กลิ่น วานิลลา ขนาด 1 ปอนด 
 จุดส่ังผลิต = OP = D + SS = D + Z  
 โดยคา D = คาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา 
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 สินคา FW-1LB-VNL มีคาอุปสงคเฉลี่ยตอวัน เทากับ 74.76 หนวย (โหล) 
 มีชวงเวลานํา เทากับ 7 วัน 
 ดังนั้นคาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา  
 เทากับ 74.76 x 7 = 523.33 หนวย (โหล) 
 SS = สตอกเพ่ือความปลอดภัย = Z 
 Z = แฟกเตอรเพ่ือความปลอดภัย = 1.625    
 (คาสตอกเพ่ือความปลอดภัยที่ความเชื่อม่ันที่ 95%) 
  =  SD = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงคในชวงเวลานํา 
   = 25.82 
  SS = 1.625 x 25.82 = 41.96 หนวย (โหล) 
 ดังน้ันจุดส่ังผลิต (OP) ของสินคา FW-1LB-VNL เทากับ 523.33 + 41.96 = 565.29 
หนวย (โหล) 
 จากการคํานวณในรายการสินคากลุมตัวอยางประเภทกล่ินขนาด 1 ปอนด ไดผลเปน
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 12 คาจากการคํานวณของผลิตภัณฑประเภทกลิ่น ขนาด 1 ปอนด 

รหัสสินคา ผลิตภัณฑ D/day D SD OP SS 
FW-1LB-VNL กล่ินวานิลลา ขนาด 1 ปอนด 74.76 523.33 25.82 565.29 41.96 
FW-1LB-BUTC กล่ินนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 58.95 412.67 26.05 454.99 42.32 
FW-1LB-VNLB กล่ินวานิลลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด 32.77 229.41 28.73 276.10 46.69 
FW-1LB-PAN กล่ินใบเตย ขนาด 1 ปอนด 18.67 130.67 9.55 146.18 15.51 
FW-1LB-BUTM กล่ินนมเนย ขนาด 1 ปอนด 16.22 113.52 8.76 127.76 14.23 
FW-1LB-PANCO กล่ินใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด 18.83 131.78 14.61 155.52 23.74 
FW-1LB-JMIN กล่ินมะลิ ขนาด 1 ปอนด 12.58 88.08 8.19 101.39 13.30 
FW-1LB-PANCR กล่ินใบเตยครีม ขนาด 1 ปอนด 16.74 117.17 22.89 154.37 37.19 
FW-1LB-STR กล่ินสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 10.70 74.87 9.94 91.02 16.15 
FW-1LB-BANA กล่ินกลวย ขนาด 1 ปอนด 10.96 76.71 5.97 86.40 9.70 
FW-1LB-ORG กล่ินสม ขนาด 1 ปอนด 9.71 67.96 5.54 76.97 9.01 
FW-1LB-VNLM กล่ินวานิลลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 7.04 49.29 6.12 59.23 9.94 
FW-1LB-COFF กล่ินกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 8.91 62.36 4.87 70.28 7.91 
FW-1LB-CHO กล่ินช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 8.08 56.58 6.74 67.53 10.95 
FW-1LB-MLKF กล่ินนมสด ขนาด 1 ปอนด 11.71 81.96 14.39 105.35 23.39 
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 จากการคํานวณในรายการสินคากลุมตัวอยางประเภทสีน้ําขนาด 1 ปอนด ไดผลเปน
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 13 คาจากการคํานวณของผลิตภัณฑประเภทสีน้ํา ขนาด 1 ปอนด 

รหัสสินคา ผลิตภัณฑ D/day D SD OP SS 
CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด 26.00 182.00 11.39 200.50 18.50 
CW-1LB-EYE สีน้ําเหลืองไข ขนาด 1 ปอนด 25.82 180.73 15.83 206.44 25.72 
CW-1LB-ORG สีน้ําสม ขนาด 1 ปอนด 22.25 155.75 15.60 181.10 25.35 
CW-1LB-BRO สีน้ําน้ําตาลแก ขนาด 1 ปอนด 19.95 139.67 11.09 157.68 18.02 
CW-1LB-LYE สีน้ําเหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด 12.26 85.83 8.35 99.40 13.57 
CW-1LB-PINK สีน้ําชมพู ขนาด 1 ปอนด 9.73 68.13 5.28 76.72 8.59 
CW-1LB-BRI สีน้ําแดงสด ขนาด 1 ปอนด 8.70 60.87 9.57 76.42 15.55 
CW-1LB-VIO สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 8.15 57.05 4.66 64.62 7.57 
CW-1LB-STR สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 10.19 71.33 11.68 90.31 18.98 
CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 5.68 39.77 4.68 47.38 7.61 

  
  2.2  การกําหนดตารางการผลิตหลักจากจุดส่ังผลิตและ Safety Stock 
   การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) สําหรับการผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก (MTS) 
การผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก โดยทั่วๆ ไป จะมีขั้นตอนที่ไมเหมือนกับการสั่งจองผลิตภัณฑจาก
ลูกคาซ่ึงจะมารับสินคาตามวันและเวลาที่ตกลงกันไวในอนาคต ดังน้ันการผลิตเพื่อสตอกจึงไม
จําเปนตองคํานวณจํานวนที่มีไวเพ่ือขาย (Available-to-Promise : ATP) แตอาจมีบางกรณีที่
ระบบ (System) อนุญาตใหมีการจัดสงยอนหลัง (Back-Order) จึงจําเปนตองใชอุปสงคจริง 
(Actual Demand) และคา ATP เปนบางคร้ังจนกวาสถานการณการจัดสงจะเสร็จสิ้น 
   จํานวนที่ตองการสุทธิ (แผนการสั่ง) = อุปสงค + สตอกเพ่ือความปลอดภัย – 
การคงคลังกอนหนา 
   ตารางการผลิตหลักน้ีจากตารางที่ 10 จะแสดงถึงชวงเวลาที่คาดวาตองผลิต
สินคามาใหเติมเต็มสตอกโดยในตารางจะระบุถึงรายละเอียดของขอมูลดังนี้  
   รายการ คือ รหัสสินคา เชน FW-1LB-VNL 
   รายละเอียด คือ ชื่อสินคาและขนาดบรรจุ เชน กลิ่น วานิลลา ขนาด 1 ปอนด 
   เวลานํา คือ เวลาที่ใชในการผลิต เชน 7 วัน หมายถึงใชระยะเวลาตั้งแตไดรับ
คําสั่งผลิตจนกระทั่งไดเปนสินคาสําเร็จรูป ใชเวลาทั้งสิ้น 7 วันหรืออาจนอยกวา  
   สตอกเพ่ือความปลอดภัย คือ สินคาที่กักเก็บไวเพ่ือปองกันการขาดสตอกใน
กรณีฉุกเฉิน 
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   ปริมาณการส่ัง คือ ระบุเปนระยะเวลาที่สินคาจะสามารถคงคลังไดตามความ
ตองการของลูกคาและนํามาคํานวณเปนจํานวนสินคาทั้งหมดตามสูตร  
   จํานวนที่ตองการสุทธิ (แผนการสั่ง) = อุปสงค + สตอกเพ่ือความปลอดภัย 
(ในกรณีที่สินคาในคงคลังลดระดับลงเกินสตอกเพ่ือความปลอดภัย) – การคงคลังกอนหนา 
 
 ตัวอยางการคํานวณ 
 สินคา FW-1LB-VNL กลิ่น วานิลลา ขนาด 1 ปอนด 
 อุปสงครวม = อุปสงครายวัน (D) x ระยะเวลาที่ตองการใหสินคาคงคลัง  
 เทากับ 74.76 x 15 = 1121.4 หนวย (โหล) 
 สตอกเพ่ือความปลอดภัย ในกรณีที่คํานวณแผนการสั่งผลิตจะไมนํามาคํานวณใน
ปริมาณการสั่งผลิต ซึ่งในการทํางานหนางานจริงจะนํามาคํานวณในกรณีที่สินคาในคงคลังลด
ระดับลงเกินสตอกเพ่ือความปลอดภัย 
 การคงคลังสินคากอนหนา ในกรณีที่คํานวณแผนการสั่งผลิตจะไมนํามาคํานวณใน
ปริมาณการสั่งผลิต เน่ืองจากจุดส่ังผลิตกําหนดระยะเวลาในการผลิตตามเวลานําของสินคา ซึ่ง
จากการคํานวณสินคาจะเหลือในคงคลัง คือจํานวนของสตอกเพ่ือความปลอดภัยพอดี ซึ่งในการ
ทํางานหนางานจริงจะนํามาคํานวณในกรณีที่สินคาในคงคลังมีปริมาณเกินสตอกเพ่ือความ
ปลอดภัยแตต่ํากวาจุดส่ังผลิต 
 ดังน้ัน จํานวนที่ตองการ เทากับ อุปสงครวม หรือ 1125 หนวย (โหล) สําหรับสินคา 
FW-1LB-VNL 
 จากการคํานวณขางตนสามารถแสดงเปนกราฟและตารางการผลิตหลักได ดังในรูปที่ 
15 และตารางที่ 14 
 เม่ือไดปริมาณสินคาและชวงเวลาที่เปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการแลว จะ
นํามาพิจารณาวาในชวงเวลาหนึ่งอาทิตยจะตองดําเนินการผลิตสินคาใดบาง ดังตารางที่ 15 
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รูปที่ 15 การเคลื่อนไหวของปริมาณสินคาคงคลังจากการคํานวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNL 
 

ตารางที่ 14 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลติสนิคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNL 
รายการ : FW-1LB-VNL รายละเอียด กลิ่น วานลิลา ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภยั 41.96 หนวย D/day : 74.76 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 15 ชวง 1121 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75

ตารางการผลิตหลัก 1121 1121

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม275 200 125 50.7 1097 1023 948 873 798 724 649 574 499 425 350 275 200 125 50.7 1097 1023 948 873 798 724 649 574 499 425 350 275 200

แผนการสั่งผลิต 1121 1121

565.29
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ตารางที่ 15 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลติสนิคามาใหเติมเต็มสตอกของเดือนสิงหาคม 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-COFF กลิ่นกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 259

FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 1121

FW-1LB-BUTM กลิ่นนมเนย ขนาด 1 ปอนด 472

FW-1LB-PANCR กลิ่นใบเตยครีม ขนาด 1 ปอนด 465

FW-1LB-STR กลิ่นสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 305

FW-1LB-MLKF กลิ่นนมสด ขนาด 1 ปอนด 328

CW-1LB-EYE สีน้ําเหลืองไข ขนาด 1 ปอนด 749

CW-1LB-ORG สีน้ําสม ขนาด 1 ปอนด 642

CW-1LB-LYE สีน้ําเหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด 354

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-VNLB กลิ่นวานลิลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด 936

FW-1LB-BANA กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 319

FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 282

FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 201

FW-1LB-CHO กลิ่นช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 232

CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด 761

CW-1LB-BRO สีน้ําน้ําตาลแก ขนาด 1 ปอนด 581

CW-1LB-BRI สีน้ําแดงสด ขนาด 1 ปอนด 245

CW-1LB-STR สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 287

CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 209

FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 1121

FW-1LB-PAN กลิ่นใบเตย ขนาด 1 ปอนด 544

FW-1LB-PANCO กลิ่นใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด 541

FW-1LB-JMIN กลิ่นมะลิ ขนาด 1 ปอนด 364

CW-1LB-PINK สีน้ําชมพ ูขนาด 1 ปอนด 283

CW-1LB-VIO สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 219

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-COFF กลิ่นกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 259

ชวงเวลา
รหัสสินคา ผลติภัณฑ
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ตารางที่ 16 ปริมาณสินคาและชวงเวลาท่ีเปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการของเดือน
สิงหาคม 
เคร่ืองจักร อัตราการผลิต หนวย จํานวนพนักงาน (คน) 

เครื่องจักร 1 
เครื่องจักร 2 

25 
20 

ขวด/นาที 
ขวด/นาที 

5 
4 

รหัสสินคา 
จํานวนผลิต  

(โหล) 
ระยะเวลาผลิต  

(นาที) 
เคร่ืองจักรผลิต ชวงเวลาที่ผลิต 

FW-1LB-BUTC 824 494.40 เครื่องจักร 2 1/8/16-7/8/16 
FW-1LB-COFF 259 124.32 เครื่องจักร 1 1/8/16-7/8/16 
FW-1LB-VNL 1121 538.08 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
FW-1LB-BUTM 472 226.56 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
FW-1LB-PANCR 465 279.00 เครื่องจักร 2 8/8/16-14/8/16 
FW-1LB-STR 305 146.40 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
FW-1LB-MLKF 328 157.44 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
CW-1LB-EYE 749 359.52 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
CW-1LB-ORG 642 308.16 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
CW-1LB-LYE 354 169.92 เครื่องจักร 1 8/8/16-14/8/16 
FW-1LB-BUTC 842 505.20 เครื่องจักร 2 15/8/16-21/8/16 
FW-1LB-VNLB 936 561.60 เครื่องจักร 2 15/8/16-21/8/16 
FW-1LB-BANA 319 153.12 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
FW-1LB-ORG 282 135.36 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
FW-1LB-VNLM 201 120.60 เครื่องจักร 2 15/8/16-21/8/16 
FW-1LB-CHO 232 111.36 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
CW-1LB-AGR 761 365.28 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
CW-1LB-BRO 581 278.88 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
CW-1LB-BRI 245 117.60 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
CW-1LB-STR 287 137.76 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
CW-1LB-PGR 209 100.32 เครื่องจักร 1 15/8/16-21/8/16 
FW-1LB-VNL 1121 538.08 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
FW-1LB-PAN 544 261.12 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
FW-1LB-PANCO 541 259.68 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
FW-1LB-JMIN 364 174.72 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
CW-1LB-PINK 283 135.84 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
CW-1LB-VIO 219 105.12 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
FW-1LB-BUTC 842 505.20 เครื่องจักร 2 22/8/16-31/8/16 
FW-1LB-COFF 259 124.32 เครื่องจักร 1 22/8/16-31/8/16 
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ตารางที่ 17 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกของเดือนกันยายน 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

FW-1LB-STR กลิ่นสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 305

CW-1LB-EYE สีน้ําเหลืองไข ขนาด 1 ปอนด 749

FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 1121

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-VNLB กลิ่นวานลิลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด 936

FW-1LB-BUTM กลิ่นนมเนย ขนาด 1 ปอนด 472

FW-1LB-PANCRกลิ่นใบเตยครีม ขนาด 1 ปอนด 465

FW-1LB-CHO กลิ่นช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 232

FW-1LB-MLKF กลิ่นนมสด ขนาด 1 ปอนด 328

CW-1LB-ORG สีน้ําสม ขนาด 1 ปอนด 642

CW-1LB-LYE สีน้ําเหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด 354

CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 209

FW-1LB-BANA กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 319

FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 282

FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 201

CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด 761

CW-1LB-BRO สีน้ําน้ําตาลแก ขนาด 1 ปอนด 581

CW-1LB-PINK สีน้ําชมพ ูขนาด 1 ปอนด 283

CW-1LB-BRI สีน้ําแดงสด ขนาด 1 ปอนด 245

CW-1LB-STR สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 287

FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 1121

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-PAN กลิ่นใบเตย ขนาด 1 ปอนด 544

FW-1LB-PANCOกลิ่นใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด 541

FW-1LB-JMIN กลิ่นมะลิ ขนาด 1 ปอนด 364

FW-1LB-COFF กลิ่นกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 259

CW-1LB-VIO สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 219

ชวงเวลา
รหัสสินคา ผลติภัณฑ
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ตารางที่ 18 ปริมาณสินคาและชวงเวลาท่ีเปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการของเดือน
กันยายน 
เคร่ืองจักร อัตราการผลิต หนวย จํานวนพนักงาน (คน) 

เครื่องจักร 1 
เครื่องจักร 2 

25 
20 

ขวด/นาที 
ขวด/นาที 

5 
4 

รหัสสินคา 
จํานวนผลิต  

(โหล) 
ระยะเวลาผลิต  

(นาที) 
เคร่ืองจักรผลิต ชวงเวลาที่ผลิต 

FW-1LB-STR 305 146.40 เครื่องจักร 1 1/9/16-7/9/16 
CW-1LB-EYE 749 359.52 เครื่องจักร 1 1/9/16-7/9/16 
FW-1LB-VNL 1121 538.08 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 

FW-1LB-BUTC 842 505.20 เครื่องจักร 2 8/9/16-14/9/16 
FW-1LB-VNLB 936 561.60 เครื่องจักร 2 8/9/16-14/9/16 
FW-1LB-BUTM 472 226.56 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 
FW-1LB-PANCR 465 279.00 เครื่องจักร 2 8/9/16-14/9/16 
FW-1LB-CHO 232 111.36 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 
FW-1LB-MLKF 328 157.44 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 
CW-1LB-ORG 642 308.16 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 
CW-1LB-LYE 354 169.92 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 
CW-1LB-PGR 209 100.32 เครื่องจักร 1 8/9/16-14/9/16 
FW-1LB-BANA 319 153.12 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
FW-1LB-ORG 282 135.36 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
FW-1LB-VNLM 201 120.60 เครื่องจักร 2 15/9/16-21/9/16 
CW-1LB-AGR 761 365.28 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
CW-1LB-BRO 581 278.88 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
CW-1LB-PINK 283 135.84 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
CW-1LB-BRI 245 117.60 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
CW-1LB-STR 287 137.76 เครื่องจักร 1 15/9/16-21/9/16 
FW-1LB-VNL 1121 538.08 เครื่องจักร 1 22/9/16-30/9/16 

FW-1LB-BUTC 842 505.20 เครื่องจักร 2 22/9/16-30/9/16 
FW-1LB-PAN 544 261.12 เครื่องจักร 1 22/9/16-30/9/16 

FW-1LB-PANCO 541 259.68 เครื่องจักร 1 22/9/16-30/9/16 
FW-1LB-JMIN 364 174.72 เครื่องจักร 1 22/9/16-30/9/16 
FW-1LB-COFF 259 124.32 เครื่องจักร 1 22/9/16-30/9/16 
CW-1LB-VIO 219 105.12 เครื่องจักร 1 22/9/16-30/9/16 
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ตารางที่ 19 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกของเดือนตุลาคม 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

FW-1LB-STR กลิ่นสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 305

FW-1LB-MLKF กลิ่นนมสด ขนาด 1 ปอนด 328

CW-1LB-EYE สีน้ําเหลืองไข ขนาด 1 ปอนด 749

CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 209

FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 1121

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-VNLB กลิ่นวานลิลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด 936

FW-1LB-BUTM กลิ่นนมเนย ขนาด 1 ปอนด 472

FW-1LB-PANCRกลิ่นใบเตยครีม ขนาด 1 ปอนด 465

FW-1LB-BANA กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 319

FW-1LB-CHO กลิ่นช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 232

CW-1LB-ORG สีน้ําสม ขนาด 1 ปอนด 642

CW-1LB-LYE สีน้ําเหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด 354

CW-1LB-BRI สีน้ําแดงสด ขนาด 1 ปอนด 245

CW-1LB-STR สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 287

FW-1LB-JMIN กลิ่นมะลิ ขนาด 1 ปอนด 364

FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 282

FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 201

CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด 761

CW-1LB-BRO สีน้ําน้ําตาลแก ขนาด 1 ปอนด 581

CW-1LB-PINK สีน้ําชมพ ูขนาด 1 ปอนด 283

FW-1LB-VNL กลิ่นวานลิลา ขนาด 1 ปอนด 1121

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-PAN กลิ่นใบเตย ขนาด 1 ปอนด 544

FW-1LB-PANCOกลิ่นใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด 541

FW-1LB-COFF กลิ่นกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 259

CW-1LB-VIO สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 219

ชวงเวลา
รหัสสินคา ผลติภัณฑ
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ตารางที่ 20 ปริมาณสินคาและชวงเวลาท่ีเปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการของเดือน
ตุลาคม 
เคร่ืองจักร อัตราการผลิต หนวย จํานวนพนักงาน (คน) 

เครื่องจักร 1 
เครื่องจักร 2 

25 
20 

ขวด/นาที 
ขวด/นาที 

5 
4 

รหัสสินคา 
จํานวนผลิต  

(โหล) 
ระยะเวลาผลิต  

(นาที) 
เคร่ืองจักรผลิต ชวงเวลาที่ผลิต 

FW-1LB-STR 305 146.40 เครื่องจักร 1 1/10/16-7/10/16 
FW-1LB-MLKF 328 157.44 เครื่องจักร 1 1/10/16-7/10/16 
CW-1LB-EYE 749 359.52 เครื่องจักร 1 1/10/16-7/10/16 
CW-1LB-PGR 209 100.32 เครื่องจักร 1 1/10/16-7/10/16 
FW-1LB-VNL 1121 538.08 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 

FW-1LB-BUTC 842 505.20 เครื่องจักร 2 8/10/16-14/10/16 
FW-1LB-VNLB 936 561.60 เครื่องจักร 2 8/10/16-14/10/16 
FW-1LB-BUTM 472 226.56 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
FW-1LB-PANCR 465 279.00 เครื่องจักร 2 8/10/16-14/10/16 
FW-1LB-BANA 319 153.12 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
FW-1LB-CHO 232 111.36 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
CW-1LB-ORG 642 308.16 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
CW-1LB-BRI 245 117.60 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
CW-1LB-LYE 354 169.92 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
CW-1LB-STR 287 137.76 เครื่องจักร 1 8/10/16-14/10/16 
FW-1LB-JMIN 364 174.72 เครื่องจักร 1 15/10/16-21/10/16 
FW-1LB-ORG 282 135.36 เครื่องจักร 1 15/10/16-21/10/16 
FW-1LB-VNLM 201 120.60 เครื่องจักร 2 15/10/16-21/10/16 
CW-1LB-AGR 761 365.28 เครื่องจักร 1 15/10/16-21/10/16 
CW-1LB-BRO 581 278.88 เครื่องจักร 1 15/10/16-21/10/16 
CW-1LB-PINK 283 135.84 เครื่องจักร 1 15/10/16-21/10/16 
FW-1LB-VNL 1121 538.08 เครื่องจักร 1 22/10/16-30/10/16 

FW-1LB-BUTC 842 505.20 เครื่องจักร 2 22/10/16-30/10/16 
FW-1LB-PAN 544 261.12 เครื่องจักร 1 22/10/16-30/10/16 

FW-1LB-PANCO 541 259.68 เครื่องจักร 1 22/10/16-30/10/16 
FW-1LB-COFF 259 124.32 เครื่องจักร 1 22/10/16-30/10/16 
CW-1LB-VIO 219 105.12 เครื่องจักร 1 22/10/16-30/10/16 
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  2.3  การจัดลําดับงานสําหรับการผลิต โดยใชแผนภูมิแกนต 
   เม่ือไดขอมูลของปริมาณสินคาที่ตองผลิตและชวงเวลาในการผลิต นําขอมูล
มาพิจารณากับกําลังของเครื่องจักร เพ่ือกระจายงานในแตละสัปดาห เน่ืองจากในบางสัปดาหมี
รายการที่ตองผลิตจํานวนมากทําใหภายในหนึ่งสัปดาหไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการ 
ดังที่แสดงในตารางที่ 21 
 
ตารางที่ 21 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 ของเดือน

สิงหาคม 
เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 

ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

สัปดาหที่ 1 124.32 2310 494.40 2280 90 120 
สัปดาหที่ 2 1906.08 1680 279.00 2340 720 60 
สัปดาหที่ 3 1399.68 1710 1187.40 2130 690 270 
สัปดาหที่ 4 1598.88 1770 505.20 2310 630 90 

หมายเหตุ : เครื่องจักรมีเวลา SET เครื่องกอนและหลังผลิตเปนเวลา 60 นาที/วัน 
  ระยะเวลาในการลางเครื่องในกรณีท่ีเปล่ียนสินคาประเภทเดียวกัน ใชเวลา 30 นาที 
  ระยะเวลาในการลางเครื่องในกรณีท่ีเปล่ียนสินคาคนละประเภท ใชเวลา 240 นาที 
 
 ดังน้ันจึงทําการกระจายงานโดยยายรายการสินคาของสัปดาหที่ 2 มาไวในสัปดาหที่ 
1 จํานวน 1 รายการ คือ FW-1LB-VNL จะทําใหเวลาในการผลิตของสัปดาหที่ 2 ลดลงสัมพันธ
กับเวลาทํางานจริง ดังตารางที่ 22 
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ตารางที่ 22 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเคร่ืองจักร 2 หลังจาก
การกระจายรายการผลิตในแตละสัปดาหของเดือนสิงหาคม 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 
ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

สัปดาหที่ 1 662.40 2190 494.40 2280 210 120 
สัปดาหที่ 2 1368.00 1770 279.00 2340 630 60 
สัปดาหที่ 3 1399.68 1710 1187.40 2130 690 270 
สัปดาหที่ 4 1598.88 1770 505.20 2310 630 90 

 
 ในเดือนกันยายนสามารถดําเนินการผลิตไดตามปกติ เน่ืองจากเวลาผลิตรวมมีคานอยกวา
เวลาการทํางานจริง จึงสามารถดําเนินงานผลิตไดภายในชวงสัปดาหที่กําหนด ดังตารางที่ 23 
 
ตารางที่ 23 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 ของเดือน

กันยายน 
เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 

ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

สัปดาหที่ 1 505.92 2250 0.00 2400 150 0 
สัปดาหที่ 2 1611.84 1770 1345.80 2100 630 300 
สัปดาหที่ 3 1323.84 1830 120.60 2340 570 60 
สัปดาหที่ 4 1463.04 1800 505.20 2280 600 120 

 
 แตแผนการผลิตในเดือนตุลาคม พบวามีรายการที่ตองผลิตจํานวนมากทําใหภายใน
หน่ึงสัปดาหไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการ ดังในตารางที่ 24 จึงตองทําการกระจาย
งานโดยยายรายการสินคาของสัปดาหที่ 2 มาไวในสัปดาหที่ 1 จํานวน 1 รายการ คือ CW-1LB-
LYE จะทําใหเวลาในการผลิตของสัปดาหที่ 2 ลดลงสัมพันธกับเวลาทํางานจริง ดังตารางที่ 25 
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ตารางที่ 24 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 ของเดือน
ตุลาคม 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 
ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

สัปดาหที่ 1 763.68 1980 0 2400 420 0 
สัปดาหที่ 2 1762.56 1680 1345.8 2100 720 300 
สัปดาหที่ 3 1090.08 1890 120.6 2340 510 60 
สัปดาหที่ 4 1288.32 1950 505.2 2280 450 120 

 
ตารางที่ 25 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 หลังจาก

การกระจายรายการผลิตในแตละสัปดาหของเดือนตุลาคม 
เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 

ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

สัปดาหที่ 1 933.60 1950 0.00 2400 450 0 
สัปดาหที่ 2 1592.64 1770 1345.80 2100 630 300 
สัปดาหที่ 3 1090.08 1890 120.60 2340 510 60 
สัปดาหที่ 4 1288.32 1950 505.20 2280 450 120 

 
 จากน้ันนํามาจัดเปนแผนการผลิตประจําวันโดยแสดงในรูปแบบของแผนภูมิแกนต  
ดังตารางที่ 26 
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ตารางที่ 26 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 01/08/16 และ 02/08/16 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 1/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 2/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

30   30   
60 60 
90 90 
120 120 

FW-1LB-BUTC 
75 min 

150 150 
180 

 
FW-1LB-COFF 

125 min 

180 
210  210 
240 240 
270 270 
300 300 
330 330 

 
 
 

FW-1LB-VNL 
300 min 

360 360 
390 390 
420 420 
450 

 
 

FW-1LB-VNL 
240 min 

 
 
 
 
 

FW-1LB-BUTC 
420 min 

450 
480   

 

480 

 

 

 
 3.  ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการวางแผนใหม โดยดําเนินการผลิตตามชวงเวลาที่
วางแผนไวและเก็บขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา 
Safety Stock เปนระยะเวลา 92 วัน ตั้งแตวันที่ 1 สิงหาคม จนถึง 31 ตุลาคม 2559 
 4.  เปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 
 
ตารางที่ 27 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock (จํานวนนับทั้งสิ้น 30 คร้ัง) 

ของผลิตภัณฑประเภทกลิ่น ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 
จํานวนคร้ังท่ีสินคาในคงคลัง มีจํานวนตํ่ากวา Safety Stock 

(จํานวนนับท้ังสิ้น 30 คร้ัง) 
รหัสผลิตภัณฑ 

เดือน
มี.ค. 

เดือน 
เม.ย. 

เดือน 
พ.ค. 

เดือน 
มิ.ย. 

เดือน 
ก.ค. 

เดือน 
ส.ค. 

เดือน 
ก.ย. 

เดือน 
ต.ค. 

FW-1LB-VNL 3 2 0 0 4 0 0 0 
FW-1LB-BUTC 2 2 0 1 0 0 0 0 
FW-1LB-VNLB 2 0 0 0 3 0 0 0 
FW-1LB-PAN 3 4 0 2 1 0 0 0 

FW-1LB-BUTM 1 1 0 0 0 0 0 0 
FW-1LB-PANCO 1 2 0 0 0 0 0 0 
FW-1LB-JMIN 0 1 1 0 0 1 0 0 
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ตารางที่ 27 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock (จํานวนนับทั้งสิ้น 30 คร้ัง) 
ของผลิตภัณฑประเภทกลิ่น ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 
(ตอ) 

จํานวนคร้ังท่ีสินคาในคงคลัง มีจํานวนตํ่ากวา Safety Stock 
(จํานวนนับท้ังสิ้น 30 คร้ัง) 

รหัสผลิตภัณฑ 
เดือน
มี.ค. 

เดือน 
เม.ย. 

เดือน 
พ.ค. 

เดือน 
มิ.ย. 

เดือน 
ก.ค. 

เดือน 
ส.ค. 

เดือน 
ก.ย. 

เดือน 
ต.ค. 

FW-1LB-PANCR 2 1 0 0 2 0 0 0 
FW-1LB-STR 0 2 1 0 0 0 0 0 

FW-1LB-BANA 1 2 0 0 0 0 0 0 
FW-1LB-ORG 0 0 0 1 0 0 0 0 
FW-1LB-VNLM 1 0 4 0 3 0 0 0 
FW-1LB-COFF 3 0 0 0 0 4 0 0 
FW-1LB-CHO 0 1 0 0 0 0 0 0 
FW-1LB-MLKF 1 3 15 0 3 0 0 0 

รวม 20 21 21 4 16 5 0 0 
 
ตารางที่ 28 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock และจํานวนรายการ

สินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของผลิตภัณฑประเภทกล่ิน 
ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 

ชวงเวลา 
ผลิตภัณฑประเภทกลิ่น เดือน 

มี.ค. 
เดือน 
เม.ย. 

เดือน 
พ.ค. 

เดือน 
มิ.ย. 

เดือน 
ก.ค. 

เดือน 
ส.ค. 

เดือน 
ก.ย. 

เดือน 
ต.ค. 

จํานวนครั้งท่ีสินคาในคง
คลัง มีจํานวนต่ํากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

20 21 21 4 16 5 0 0 

จํานวนรายการสินคาท่ีมี
จํานวนสินคาในคงคลัง มี
จํานวนต่ํากวา Safety 

Stock (รายการ) 

11 11 4 3 6 2 0 0 

 
 จากผลการปรับปรุงการดําเนินการวางแผนพบวา จํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นใน
คงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนสิงหาคม เทากับ 5 คร้ัง ซึ่งมีจํานวนลดลงจาก
เดือนกอนๆ และจํานวนรายการสินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 
เทากับ 2 รายการ ไดแก สินคา FW-1LB-JMIN และ FW-1LB-COFF เน่ืองจากเลื่อนแผนการผลิต 
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วัตถุดิบไมเพียงพอ สวนในเดือนกันยายนและเดือนตุลาคมไมมีจํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่น
ในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 
 การเปรียบเทียบขอมูลโดยใชวิธีทางสถิติ Paired t-test จะนําขอมูลมาหาคาเฉลี่ย
จํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 29 
 
ตารางท่ี 29 คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 

กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
คาเฉลีย่จํานวนครั้งทีส่ินคาประเภทกลิ่นในคงคลงัมีจํานวน

ต่ํากวา Safety Stock ผลิตภัณฑ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

FW-1LB-VNL 2 0 
FW-1LB-BUTC 1 0 
FW-1LB-VNLB 1 0 
FW-1LB-PAN 2 0 

FW-1LB-BUTM 0 0 
FW-1LB-PANCO 1 0 
FW-1LB-JMIN 0 0 

FW-1LB-PANCR 1 0 
FW-1LB-STR 1 0 

FW-1LB-BANA 1 0 
FW-1LB-ORG 0 0 
FW-1LB-VNLM 2 0 
FW-1LB-COFF 1 1 
FW-1LB-CHO 0 0 
FW-1LB-MLKF 4 0 

 
 จากน้ันจึงคํานวณโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab ไดเปนขอมูลดังรูปที่ 16 
พบวา คา T-value มีคาเทากับ 3.22 ซึ่งมากกวาคา T-table ที่มีคาเทากับ 1.761 จึงปฏิเสธ
สมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรอง และจากการพิจารณาจากคา P-Value พบวา มีคา
เทากับ 0.006 ซึ่งนอยกวา 0.05 จึงปฏิเสธสมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรองเชนกัน    
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 ดังน้ันจึงสรุปไดวา จํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety 
Stock หลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญกับจํานวนครั้งที่
สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงกระบวนการ
วางแผน ที่ระดับความเชื่อม่ันที่ 95% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 16 คาคํานวณทางสถิติดวยวิธี Paired T-test เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลัง

การปรับปรุงของสินคาประเภทกลิ่นโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab 
 
ตารางที่ 30 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock (จํานวนนับทั้งสิ้น 30 คร้ัง) 

ของผลิตภัณฑประเภทสีน้ํา ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 
จํานวนคร้ังท่ีสินคาในคงคลัง มีจํานวนตํ่ากวา Safety Stock 

(จํานวนนับท้ังสิ้น 30 คร้ัง) 
รหัสผลิตภัณฑ 

เดือน
มี.ค. 

เดือน 
เม.ย. 

เดือน 
พ.ค. 

เดือน 
มิ.ย. 

เดือน 
ก.ค. 

เดือน 
ส.ค. 

เดือน 
ก.ย. 

เดือน 
ต.ค. 

CW-1LB-AGR 0 1 0 0 0 0 0 0 
CW-1LB-EYE 2 1 0 0 1 0 0 0 
CW-1LB-ORG 0 2 0 3 0 0 0 0 
CW-1LB-BRO 0 3 0 0 2 0 0 0 
CW-1LB-LYE 0 2 2 1 0 0 0 0 
CW-1LB-BRI 2 0 0 2 1 0 0 0 
CW-1LB-VIO 0 4 0 5 0 0 0 0 
CW-1LB-STR 1 1 0 4 0 0 0 0 
CW-1LB-PINK 0 1 0 2 0 0 0 0 
CW-1LB-PGR 1 0 1 0 0 0 0 0 

รวม 6 15 3 17 4 0 0 0 
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ตารางที่ 31 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock และจํานวนรายการ
สินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของผลิตภัณฑประเภทสีน้ํา 
ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 

ชวงเวลา 
 ผลิตภัณฑประเภทสี

นํ้า 
เดือน 
มี.ค. 

เดือน 
เม.ย. 

เดือน 
พ.ค. 

เดือน 
มิ.ย. 

เดือน 
ก.ค. 

เดือน 
ส.ค. 

เดือน 
ก.ย. 

เดือน 
ต.ค. 

จํานวนครั้งท่ีสินคาในคง
คลัง มีจํานวนต่ํากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

6 15 3 17 4 0 0 0 

จํานวนรายการสินคาท่ีมี
จํานวนสินคาในคงคลัง มี
จํานวนต่ํากวา Safety 

Stock (รายการ) 

4 8 2 6 3 0 0 0 

 
 จากผลการปรับปรุงการดําเนินการวางแผนพบวา จํานวนครั้งที่สินคาประเภทสีน้ําใน
คงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนสิงหาคม เดือนกันยายน และเดือนตุลาคม เทากับ 
0 คร้ัง ซึ่งมีจํานวนลดลงจากเดือนกอนๆ และจํานวนรายการสินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มี
จํานวนต่ํากวา Safety Stock เทากับ 0 รายการ  
 การเปรียบเทียบขอมูลโดยใชวิธีทางสถิติ Paired t-test จะนําขอมูลมาหาคาเฉลี่ย
จํานวนครั้งที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 32 
 
ตารางที่ 32 คาเฉลี่ยจํานวนคร้ังที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 

กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
คาเฉลีย่จํานวนครั้งทีส่ินคาประเภทกลิ่นในคงคลงัมีจํานวน

ต่ํากวา Safety Stock ผลิตภัณฑ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

CW-1LB-AGR 0 0 
CW-1LB-EYE 1 0 
CW-1LB-ORG 1 0 
CW-1LB-BRO 1 0 
CW-1LB-LYE 1 0 
CW-1LB-BRI 1 0 
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ตารางที่ 32 คาเฉลี่ยจํานวนคร้ังที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง (ตอ) 

คาเฉลีย่จํานวนครั้งทีส่ินคาประเภทกลิ่นในคงคลงัมีจํานวน
ต่ํากวา Safety Stock ผลิตภัณฑ 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
CW-1LB-VIO 2 0 
CW-1LB-STR 1 0 
CW-1LB-PINK 1 0 
CW-1LB-PGR 0 0 

 
 จากน้ันจึงคํานวณโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab ไดเปนขอมูลดังรูปที่ 17 
พบวา คา T-value มีคาเทากับ 6.40 ซึ่งมากกวาคา T-table ที่มีคาเทากับ 1.833 จึงปฏิเสธ
สมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรอง และจากการพิจารณาจากคา P-Value พบวา มีคา
เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.05 จึงปฏิเสธสมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรองเชนกัน    
 ดังน้ันจึงสรุปไดวา จํานวนคร้ังที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety 
Stock หลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญกับจํานวนครั้งที่
สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงกระบวนการ
วางแผน ที่ระดับความเชื่อม่ันที่ 95% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 17 คาคํานวณทางสถิติดวยวิธี Paired T-test เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุงของสินคาประเภทสีน้ําโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab 

 



บทที่  4 
สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 บริษัท A เปนบริษัทที่ดําเนินธุรกิจเก่ียวกับการผลิตสินคากลิ่นและสีผสมอาหาร ซึ่ง
ประสบปญหาเร่ืองของสินคาสําเร็จรูปขาดสตอก โดยพบวาจํานวนครั้งของสินคาคงคลังประเภท
กลิ่นผสมอาหารขนาด 1 ปอนดที่มีปริมาณต่ํากวา Safety stock ในเดือนมีนาคม 2559 จนถึง
เดือนสิงหาคม 2559 เทากับ 28, 30, 50, 24 และ 27  ตามลําดับ และจํานวนครั้งของสินคาคง
คลังประเภทสีน้ําผสมอาหารขนาด 1 ปอนดที่มีปริมาณต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคม 
2559 จนถึงเดือนสิงหาคม 2559 เทากับ 10, 17, 6, 23 และ 4  ตามลําดับ ซึ่งทั้งสองผลิตภัณฑ
สองประเภทน้ีเปนสินคาผลิตหลักของบริษัท สงผลใหฝายขายตองเลื่อนการสงสินคา กระทบตอ
ความเชื่อม่ันของลูกคาที่มีตอบริษัท 
 ผูศึกษาซึ่งทํางานในสวนของการวิเคราะหและวางแผนการผลิต จึงมีความสนใจที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตของบริษัทเพ่ือใหสามารถผลิตสินคาไดทันตอความ
ตองการ ลดการขาด สตอกของสินคาประเภท Make to Stock โดยเร่ิมศึกษาจากการวิเคราะห
กระบวนการวางแผนกอน ซึ่งกระบวนการวางแผนประกอบไดดวย การรับขอมูลจากฝายขาย 
ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป และจากระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร แลวจึงนํามาวิเคราะหพิจารณา
ออกมาเปนแผนการผลิตโดยตองมีความสอดคลองกับเคร่ืองจักรและแรงงาน รวมถึงครอบคลุม
ชวงเวลาในการผลิตที่กําหนดอีกดวย เพ่ือคนหาขอบกพรองในกระบวนการ นําไปสูการศึกษา
หาแนวทางการปรับปรุงและแกไขตอไป หลังจากการศึกษาพบขอบกพรองในกระบวนการดังนี้ 
 1.  การที่ฝายขายแจงความตองการสินคาแบบ Make to Order มาที่ฝายวิเคราะห
และวางแผนการผลิตโดยไมผานฝายคลังสินคาสําเร็จรูปทําใหผลิตสินคาซํ้าซอน  
 2.  ขอมูลปริมาณสินคาที่ใชในการวางแผนจะพิจารณาจากจํานวนสินคาในคลังจริง 
ทําใหสินคาลดลงอยางรวดเร็ว แมจะมีจุด OP แตก็ไมสามารถผลิตไดทันตอความตองการ  
 3.  จุดสั่งผลิตที่ใช เปนการประมาณการตัวเลขโดยใชประสบการณและการคาดเดา
จากอดีต ทําใหสินคาขาดสตอกหรือสินคามีการสตอกที่มากเกินไปไมสมดุลกับปริมาณการขาย 
 4.  แผนการผลิตประจําเดือนไมไดกําหนดชวงการผลิตที่ชัดเจน และไมมีแผนการ
ผลิตเปนรายสัปดาหทําใหเกิดความยุงยากในการจัดการเลื่อนเขาของวัตถุดิบและการจัดเตรียม
เคร่ืองจักรและพนักงานในการผลิต 
 5.  แผนการผลิตประจําวันมีความกระช้ันชิด เน่ืองจากไมมีแผนการผลิตเปนราย
สัปดาห ทําใหการผลิตจึงไมตอเน่ือง เกิดความสูญเสียในการรอคอย 



 

 

68 

 เม่ือทําการศึกษาหลักการและทฤษฎีของคงคลัง ตารางการผลิตหลัก และการจัดลําดับ
การผลิตแลว จึงไดทําการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไขขอบกพรองดังกลาว โดย
พบวา หลังจากการปรับปรุงกระบวนการแลว จํานวนครั้งและรายการของสินคากลุมตัวอยางคง
คลังที่มีปริมาณต่ํากวา Safety Stock มีคาลดลง จากตารางที่ 33 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 33 จํานวนครั้งและรายการของสินคากลุมตัวอยางประเภทกลิ่นและสีน้ําผสมอาหารที่มี

ปริมาณสินคาคงคลังต่ํากวา Safety Stock ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 ถึงเดือนตุลาคม 2559 
เดือน 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
กลุม

ตัวอยาง 
ตัวชี้วัดผล 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 
จํานวนครั้งของสินคา 
คงคลังท่ีมีปริมาณต่ํากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

20 21 21 4 16 5 0 0 
สินคากล่ิน
น้ําและครีม
ผสมอาหาร 
ขนาด  
1 ปอนด 

จํานวนรายการของสินคา
คงคลังท่ีมีปริมาณต่ํากวา 
Safety Stock (รายการ) 

11 11 4 3 6 2 0 0 

จํานวนครั้งของสินคาคง
คลังท่ีมีปริมาณตํ่ากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

6 15 3 17 4 0 0 0 สินคาสีน้ํา
ผสมอาหาร 
ขนาด  
1 ปอนด 

จํานวนรายการของสินคา
คงคลังท่ีมีปริมาณต่ํากวา 
Safety Stock (รายการ) 

4 8 2 6 3 0 0 0 

 
 การเปรียบเทียบดวยวิธีทางสถิติ Paired T-test ดังตารางที่ 33 พบวา จํานวนครั้งที่
สินคากลุมตัวอยางประเภทกลิ่นและสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock หลังการ
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญกับจํานวนครั้งที่สินคาประเภท
กลิ่นและสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงกระบวนการวางแผน ที่
ระดับความเชื่อม่ัน 95%  
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ตารางที่ 34 สรุปผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางกอนและหลังการปรับปรุงกระบวน 
 การวางแผนการผลิตดวยวิธี Paired T-test 

คาจากการคํานวณ Paired T-test ท่ี
ความเชื่อมั่น 95% 

กลุมตัวอยาง 
t-value t-table p-value 

การปฏิเสธสมติฐาน
หลัก และยอมรับ
สมมติฐานรอง 

t-value > t-table 
p-value < 0.05 

ผลการเปรียบเทียบ
ความแตกตาง
ระหวางกอนและ 
หลังการปรับปรุง
กระบวนการ 

สินคาประเภทกลิ่นผสม
อาหาร ขนาด 1 ปอนด 

3.22 1.761 0.006 
t-value > t-table 
p-value < 0.05 

มีความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญที่ 95% 

สินคาประเภทสีนํ้าผสม
อาหาร ขนาด 1 ปอนด 

6.40 1.833 0.000 
t-value > t-table 
p-value < 0.05 

มีความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญที่ 95% 

 
 จากผลการดําเนินงานที่ดีขึ้นทําใหสามารถสรุปถึงแนวทางการปรับปรุงและแกไข
กระบวนการวางแผนการผลิตไดดังนี้ 
 1.  ขอมูลปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงเหลือที่นํามาใชในการพิจารณา ควรเปนปริมาณท่ี
หักลบยอดสั่งจองแลวแตยังไมไดจัดสง เน่ืองจากสินคาส่ังจองแลวเปรียบเสมือนสินคาที่ไดถูก
ขายออกไปแลว หากนํามาใชในการพิจารณา จะทําใหการวางแผนไมแมนยําและสินคาลดลง
จากสตอกเร็ว 
 2. การดําเนินการผลิตสินคาในระบบ Make to Stock ตองมีการกําหนดจุดส่ังผลิต 
(OP) ที่ชัดเจนและปลอดภัยตอความเส่ียงในการขาดสตอก โดยมีสตอกเพ่ือความปลอดภัย ที่
จําเปนตองมีไวเพ่ือปองกันความผันแปรของอุปสงคหรือเวลานํา ซึ่งไดจากการคํานวณ  
  OP = D + SS และ SS = Z 
 3.  การจัดทําตารางการผลิตหลักเปนรายสัปดาหตางๆ โดยใชการคิดคํานวณจากขอมูล 
จุดส่ังผลิต อุปสงค ยอดคงเหลือของสินคา และสตอกเพ่ือความปลอดภัย ทําใหสามารถกระจาย
งานที่คาดวาตองผลิตเน่ืองจากสินคาคงคลังใกลจะหมดในแตละสัปดาหไดเหมาะสม ทําภาระ
งานในแตละสัปดาหใหมีความใกลเคียงกัน สงผลใหการดําเนินงานโดยภาพรวมมีความตอเน่ือง
และชัดเจนมากขึ้น และชวยใหจัดทําใบรายการวัตถุดิบสงใหแกฝายคลังสินคาไดลวงหนา ซึ่ง
ฝายคลังวัตถุดิบจะทําการเลื่อนวัตถุดิบที่ไมเพียงพอไดทันเวลา เพราะรูชวงเวลาในการผลิตที่
แนนอนมากขึ้น 
 4.  การจัดทําตารางการผลิตในรูปแบบของแผนภูมิแกนต จะชวยใหการทํางานในสวน
ของฝายผลิตสามารถจัดเตรียมเครื่องจักรและพนักงานในฝายไดรวดเร็วมากขึ้น ทําใหการ
ดําเนินการผลิตมีความตอเน่ือง ลดเวลาในการผลิตสินคาลง 
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ขอเสนอแนะ 
 1.  ควรขยายผลการศึกษากับผลิตภัณฑอ่ืนๆ ในบริษัท เน่ืองจากการผลิตทุกชนิด
สินคามีความเก่ียวของกัน ใชเคร่ืองจักรและพนักงานรวมกัน หากสามารถจัดทําไดครอบคลุม
ทุกผลิตภัณฑในโรงงานจะทําใหการดําเนินการผลิตมีความชัดเจนและตอเน่ืองมากขึ้น 
 2.  ควรขยายผลการปรับปรุงกระบวนการไปสูฝายงานที่เก่ียวของ เชน ฝายผลิต ฝายคลัง
วัตถุดิบ เปนตน เพ่ือใหการดําเนินงานการผลิตเปนไปในทิศทางเดียวกัน ลดปญหาการเลื่อน
หรือเปลี่ยนแผนการผลิตจากการขาดแคลนวัตถุดิบหรือการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ สรางใหเกิด
ความตอเน่ืองในการผลิตมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 
การเคล่ือนไหวของปริมาณสินคาคงคลัง และการเติมเต็มสตอกสนิคาคงคลัง 
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ตารางที่ 35 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTC 
รายการ : FW-1LB-BUTC รายละเอียด กลิ่น นมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 42.32 หนวย D/day : 58.95 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 15 ชวง 842 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59 59

ตารางการผลิตหลัก 842 842

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 510 451 392 333 274 215 156 97 880 821 762 703 645 586 527 468 409 350 291 232 173 114 55 838 779 720 661 602 543 484 425 366

แผนการสั่งผลิต 842 842 842

454.99

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 18 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTC 
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ตารางที่ 36 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLB 
รายการ : FW-1LB-VNLB รายละเอียด กลิ่น วานลิลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 46.69 หนวย D/day : 32.77 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 936 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33 33

ตารางการผลิตหลัก 936

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 760 727 694 662 629 596 563 531 498 465 432 400 367 334 301 268 236 203 170 137 105 72 975 943 910 877 844 812 779 746 713 681

แผนการสั่งผลิต 936

276.10

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 19 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLB 
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ตารางที่ 37 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PAN 
รายการ : FW-1LB-PAN รายละเอียด กลิ่น ใบเตย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 15.51 หนวย D/day : 18.67 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 544 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

ตารางการผลิตหลัก 544

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 105 86 68 49 30.3 556 537 519 500 481 463 444 425 407 388 369 351 332 313 295 276 257 239 220 201 183 164 145 127 108 89 71

แผนการสั่งผลิต 544

146.18

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 20 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PAN 
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ตารางที่ 38 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTM 
รายการ : FW-1LB-BUTM รายละเอียด กลิ่น นมเนย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 14.23 หนวย D/day : 16.22 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 472 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

ตารางการผลิตหลัก 472

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 318 302 286 269 253 237 221 204 188 172 156 140 123 107 91 75 59 42 26 482 466 450 434 417 401 385 369 352 336 320 304 288

แผนการสั่งผลิต 472

127.76

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 21 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTM 
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ตารางที่ 39 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCO 
รายการ : FW-1LB-PANCO รายละเอียด กลิ่น ใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 23.74 หนวย D/day : 18.83 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 541 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19

ตารางการผลิตหลัก 541

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 120 101 82 64 45 26 548 529 510 492 473 454 435 416 397 379 360 341 322 303 285 266 247 228 209 190 172 153 134 115 96 77

แผนการสั่งผลิต 541

155.52

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 22 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCO 
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ตารางที่ 40 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-JMIN 
รายการ : FW-1LB-JMIN รายละเอียด กลิ่น มะลิ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 13.30 หนวย D/day : 12.58 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 364 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13 13

ตารางการผลิตหลัก 364

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 39 26 14 365 353 340 328 315 303 290 277 265 252 240 227 214 202 189 177 164 152 139 126 114 101 89 76 63 51 38 26 13

แผนการสั่งผลิต 364

101.39

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 23 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-JMIN 
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ตารางที่ 41 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCR 
รายการ : FW-1LB-PANCR รายละเอียด กลิ่น ใบเตยครีม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 37.19 หนวย D/day : 16.74 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 465 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17

ตารางการผลิตหลัก 465

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 379 362 346 329 312 295 279 262 245 228 212 195 178 161 145 128 111 94 78 61 44 492 476 459 442 426 409 392 375 359 342 325

แผนการสั่งผลิต 465

154.37

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 24 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCR 
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ตารางที่ 42 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-STR 
รายการ : FW-1LB-STR รายละเอียด กลิ่น สตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 16.15 หนวย D/day : 10.70 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 305 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11

ตารางการผลิตหลัก 305

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 185 174 164 153 142 132 121 110 99 89 78 67 57 46 35 25 319 308 297 287 276 265 254 244 233 222 212 201 190 180 169 158

แผนการสั่งผลิต 305

91.02

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 25 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-STR 
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ตารางที่ 43 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BANA 
รายการ : FW-1LB-BANA รายละเอียด กลิ่น กลวย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 9.70 หนวย D/day : 10.96 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 319 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11

ตารางการผลิตหลัก 319

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 268 257 246 235 224 213 202 191 180 169 158 147 137 126 115 104 93 82 71 60 49 38 27 16 324 313 302 291 280 269 258 247

แผนการสั่งผลิต 319

86.40

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 26 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BANA 
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ตารางที่ 44 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-ORG 
รายการ : FW-1LB-ORG รายละเอียด กลิ่น สม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 9.01 หนวย D/day : 9.71 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 282 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

ตารางการผลิตหลัก 282

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 267 257 248 238 228 218 209 199 189 180 170 160 151 141 131 121 112 102 92 83 73 63 53 44 34 24 297 287 277 268 258 248

แผนการสั่งผลิต 282

76.97

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 27 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-ORG 
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ตารางที่ 45 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLM 
รายการ : FW-1LB-VNLM รายละเอียด กลิ่น วานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 9.94 หนวย D/day : 7.04 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 201 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7

ตารางการผลิตหลัก 201

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 199 192 185 178 171 164 157 150 143 136 129 122 115 107 100 93 86 79 72 65 58 51 44 37 30 23 16 210 203 196 189 182

แผนการสั่งผลิต 201

59.23

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 28 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLM 
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ตารางที่ 46 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-COFF 
รายการ : FW-1LB-COFF รายละเอียด กลิ่น กาแฟ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 7.91 หนวย D/day : 8.91 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 259 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

ตารางการผลิตหลัก 259

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 75 66 57 48 39 30 22 13 263 254 245 236 227 219 210 201 192 183 174 165 156 147 138 129 121 112 103 94 85 76 67 58

แผนการสั่งผลิต 259 259

70.28

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 29 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-COFF 
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ตารางที่ 47 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-CHO 
รายการ : FW-1LB-CHO รายละเอียด กลิ่น ช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 10.95 หนวย D/day : 8.08 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 232 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8

ตารางการผลิตหลัก 232

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 187 179 171 163 155 147 139 130 122 114 106 98 90 82 74 66 58 50 42 33 25 17 241 233 225 216 208 200 192 184 176 168

แผนการสั่งผลิต 232

67.53

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-CHO 
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ตารางที่ 48 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-MLKF 
รายการ : FW-1LB-MLKF รายละเอียด กลิ่น นมสด ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 23.39 หนวย D/day : 11.71 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 328 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

ตารางการผลิตหลัก 328

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 228 216 205 193 181 169 158 146 134 123 111 99 87 76 64 52 41 29 345 333 322 310 298 287 275 263 251 240 228 216 205 193

แผนการสั่งผลิต 328

105.35

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 31 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-MLKF 
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ตารางที่ 49 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-AGR 
รายการ : CW-1LB-AGR รายละเอียด : สีน้ํา เขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.50 หนวย D/day : 26.00 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 761 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26

ตารางการผลิตหลัก 761

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 648 622 596 570 544 518 492 466 440 414 388 362 336 310 284 258 232 206 180 154 128 102 76 50 24 759 733 707 681 655 629 603

แผนการสั่งผลิต 761

200.50

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 32 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-AGR 
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ตารางที่ 50 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-EYE 
รายการ : CW-1LB-EYE รายละเอียด : สีน้ํา เหลืองไข ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 25.72 หนวย D/day : 25.82 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 749 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26

ตารางการผลิตหลัก 749

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 435 409 383 358 332 306 280 254 228 203 177 151 125 99 74 48 771 745 719 693 667 642 616 590 564 538 513 487 461 435 409 383

แผนการสั่งผลิต 748.8

206.44

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 33 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-EYE 
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ตารางที่ 51 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-ORG 
รายการ : CW-1LB-ORG รายละเอียด : สีน้ํา สม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 25.35 หนวย D/day : 22.25 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 642 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22

ตารางการผลิตหลัก 642

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 460 438 416 393 371 349 327 304 282 260 238 215 193 171 149 126 104 82 60 37 657 635 613 590 568 546 524 501 479 457 435 412

แผนการสั่งผลิต 642

181.10

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 34 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-ORG 

 



 93 

ตารางที่ 52 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRO 
รายการ : CW-1LB-BRO รายละเอียด : สีน้ํา น้ําตาลแก ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.02 หนวย D/day : 19.95 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 581 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20

ตารางการผลิตหลัก 581

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 502 482 462 442 422 402 382 362 342 322 302 283 263 243 223 203 183 163 143 123 103 83 63 43 23 584 564 544 524 504 484 464

แผนการสั่งผลิต 581

157.68

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 35 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRO 
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ตารางที่ 53 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-LYE 
รายการ : CW-1LB-LYE รายละเอียด : สีน้ํา เหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 13.57 หนวย D/day : 12.26 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 354 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

ตารางการผลิตหลัก 354

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 229 217 204 192 180 168 155 143 131 119 106 94 82 70 57 45 33 21 363 350 338 326 314 301 289 277 264 252 240 228 215 203

แผนการสั่งผลิต 354

99.40

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 36 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-LYE 
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ตารางที่ 54 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRI 
รายการ : CW-1LB-BRI รายละเอียด : สีน้ํา แดงสด ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 15.55 หนวย D/day : 8.70 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 245 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

ตารางการผลิตหลัก 245

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 238 229 221 212 203 195 186 177 168 160 151 142 134 125 116 108 99 90 81 73 64 55 47 38 29 266 257 249 240 231 222 214

แผนการสั่งผลิต 245

76.42

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 37 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRI 
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ตารางที่ 55 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-VIO 
รายการ : CW-1LB-VIO รายละเอียด : สีน้ํา มวง ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 8.15 หนวย D/day : 7.57 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 219 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.57 7.6 7.6 7.572 7.57 7.6 7.6 7.57 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6

ตารางการผลิตหลัก 219

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 32 24 17 228 221 213 206 198 190 182.9 175 168 160 153 145 137 130 122 115 107 100 92 84 77 69 62 54 47 39 31 24 16

แผนการสั่งผลิต 219

64.62

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 38 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-VIO 
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ตารางที่ 56 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-STR 
รายการ : CW-1LB-STR รายละเอียด : สีน้ํา แดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.98 หนวย D/day : 10.19 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 287 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

ตารางการผลิตหลัก 287

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 271 261 251 240 230 220 210 200 189 179 169 159 149 139 128 118 108 98 88 77 67 57 47 37 26 16 293 283 272 262 252 242

แผนการสั่งผลิต 287

90.31

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 39 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-STR 
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ตารางที่ 57 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PGR 
รายการ : CW-1LB-PGR รายละเอียด : สีน้ํา เขียวแก ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.98 หนวย D/day : 7.61 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 209 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8

ตารางการผลิตหลัก 209

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 143 135 128 120 113 105 97 90 82 74 67 59 52 44 36 29 21 14 6 207 200 192 185 177 169 162 154 146 139 131 124 116

แผนการสั่งผลิต 209

47.38

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 40 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PGR 
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ตารางที่ 58 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PINK 
รายการ : CW-1LB-PINK รายละเอียด : สีน้ํา ชมพ ูขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 8.59 หนวย D/day : 9.73 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 283 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

คาพยากรณการผลิต 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

ตารางการผลิตหลัก 283

จํานวนการจัดหาที่เหมาะสม 289 279 270 260 250 240 231 221 211 201 192 182 172 162 153 143 133 124 114 104 94 85 75 65 55 46 36 26 16 290 280 271

แผนการสั่งผลิต 283

76.72

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 41 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PINK
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ภาคผนวก ข. 
แผนภูมิแกนตแผนการผลิต 
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ตารางที่ 59 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 8/8/2016 และ 9/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 8/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 9/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

30   30  
60 60 
90 90 
120 120 
150 150 
180 

 
FW-1LB-MLKF 

158 min 

180 

 
FW-1LB-STR 

147 min 

210  210 
240 240 
270 270 
300 300 
330 

 
 
 

FW-1LB-PANCR 
279 min 

330 
360 360 
390 390 
420 420 
450 

 
 

FW-1LB-BUTM 
227 min 

450 
480  

 

 

480 

 

 

 
ตารางที่ 60 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 10/8/2016 และ 11/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 10/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

วันท่ี 11/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

30  30  
60 60 
90 90 
120 120 
150 150 
180 180 
210 210 

 
CW-1LB-LYE 

170 min 

240 240  
270 270 
300 300 
330 330 
360 360 
390 

 
 
 

CW-1LB-EYE 
360 min 

390 
420 420 
450 450 

 
 

CW-1LB-ORG 
210 min 

480 

 

 

 

480  
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ตารางที่ 61 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 12/8/2016 และ 15/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 1/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 2/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

30  30   
60 60 
90 90 
120 120 
150 

 
CW-1LB-ORG 

309 min 
150 

 
FW-1LB-CHO 

112 min 

180 180  
210 210 
240 240 
270 270 
300 300 
330 330 

 
FW-1LB-BANA 

154 min 

360 360  
390 390 
420 420 
450 450 

FW-1LB-ORG 
90 min 

 
 
 
 
 

FW-1LB-BUTC 
420 min 

480 

 

 

 

480   

 
ตารางที่ 62 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 16/8/2016 และ 17/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 16/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

วันท่ี 17/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

30   30   
60 60 
90 

FW-1LB-ORG 
46 min 90 

120 

FW-1LB-BUTC 
86 min 

120 
150  150 
180 180 
210 210 
240 240 
270 270 
300 300 

 
 
 

FW-1LB-VNLB 
262 min 

330 

 

330  
360 360 
390 390 

 
 
 
 

CW-1LB-AGR 
366 min 

420 420 
450 

 
CW-1LB-PGR 

101 min 

 
 
 

FW-1LB-VNLB 
300 min 

450 

 
FW-1LB-VNLM 

121 min 

480   

 

480 
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ตารางที่ 63 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 18/8/2016 และ 19/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 18/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 19/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
30  30  
60 60 
90 90 
120 120 
150 

 
CW-1LB-BRI 

118 min 
150 

180  180 
210 210 
240 240 

 
 

CW-1LB-BRO 
189 min 

270 270 
300 300 
330 

 
CW-1LB-STR 

138 min 

330 
360  360 
390 390 
420 420 
450 

CW-1LB-BRO 
90 min 

450 
480  

 

 

480 

 

 

 
ตารางที่ 64 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 22/8/2016 และ 23/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 22/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

วันท่ี 23/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

30   30  
60 60 
90 90 

 

120 120 

 
FW-1LB-BUTC 

86 min 
150 150 
180 

 
CW-1LB-PINK 

136 min 

180 
210  210 
240 240 
270 270 

 
 

FW-1LB-JMIN 
175 min 

300 300  
330 

 
CW-1LB-VIO 

106 min 
330 

360 360 
390 390 
420 420 
450 

 
 
 
 
 

FW-1LB-BUTC 
420 min 

450 

 
FW-1LB-PAN 

150 min 

480 

 

 

 

480  
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ตารางที่ 65 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 24/8/2016 และ 25/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 24/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 25/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
30  30  
60 60 
90 90 
120 120 
150 

 
FW-1LB-PAN 

112 min 
150 

180  180 
210 210 
240 240 
270 270 
300 300 
330 330 
360 360 
390 390 
420 420 
450 

 
 
 

FW-1LB-PANCO 
260 min 

450 

 
 
 
 
 

FW-1LB-VNL 
539 min 

480  

 

 

480  

 

 
ตารางที่ 66 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 26/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด  วันท่ี 1/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

 
  

30      
60     
90     
120     
150 

 
FW-1LB-VNL 

119 min 
    

180      
210     
240     
270     
300     
330 

 
FW-1LB-COFF 

125 min 

    
360      
390      
420      
450      
480   
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