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 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร มี
วัตถุประสงคเพ่ือศึกษาปญหาการขาดแคลนสินคาคงคลัง อันเนื่องมาจากการวางแผนการผลิต 
ซึ่งบริษัทที่นํามาเปนบริษัทตัวอยางที่ใชในการศึกษา ประกอบธุรกิจการผลิตกลิ่นและสีผสม
อาหารที่มีกลุมลูกคาสวนใหญเปนรานคาเบเกอรี่และครัวเรือน มีสินคาผลิตหลักคือ กลุมสินคา
กลิ่นและสีน้ําขนาดบรรจุ 1 ปอนด ซึ่งใชเปนกลุมตัวอยางในการศึกษา เนื่องจากบริษัทประสบ
ปญหาสินคาขาดสตอกทําใหไมมีสินคาที่จะจัดสงแกลูกคา ผูศึกษาเริ่มจากการวิเคราะห
กระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบัน และคนหาขอบกพรองของการดําเนินงาน โดยพบวา 
จุดส่ังผลิตที่ใชอยูในปจจุบันเปนการประมาณจากประสบการณ รวมถึงสตอกเพ่ือความปลอดภัย
ดวย สงผลใหมีจํานวนสินคาคงคลังที่ไมเหมาะสม นอกจากน้ี ยังไมไดมีการกําหนดแผนการ
ผลิตที่ชัดเจนเปนรายสัปดาหทําใหเกิดปญหาตอการจัดเตรียมวัตถุดิบ เคร่ืองจักรที่ใชผลิต และ
พนักงานปฏิบัติงาน ดังนั้นผูศึกษาจึงทําการปรับปรุงกระบวนการวางแผนโดยการคํานวณจุดส่ัง
ผลิตใหม และนําคาจุดสั่งผลิตที่ไดจากการคํานวณมาใชพิจารณาปริมาณสินคาสําเร็จรูป โดย
ยอดของสินคาที่นํามาพิจารณาเปนยอดสินคาที่หักยอดจองของลูกคาแลว จากน้ันจัดทําตาราง
การผลิตหลัก เพ่ือใหทราบวาตองผลิตสินคาใดในชวงเวลาใดและปริมาณเทาไร กระจายสินคาที่
ตองผลิตในแตละสัปดาหใหเหมาะสมกับเวลาการทํางาน และจัดทําแผนการผลิตประจําวันใน
รูปแบบของแผนภูมิแกนต เพ่ือใหเกิดความชัดเจนในชวงเวลาการผลิตมากยิ่งขึ้น 
 จากการศึกษาและปรับปรุงตามแนวทางที่ไดกลาวขางตน พบวา จํานวนครั้งและ
รายการที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของสินคากลุม
ตัวอยาง เม่ือเปรียบเทียบกับขอมูลยอนหลัง 5 เดือนพบวา มีจํานวนครั้งและรายการสินคาลดลง 
แสดงใหเห็นวาจุดส่ังผลิตและสตอกเพ่ือความปลอดภัยที่คํานวณขึ้นมีความเหมาะสม 
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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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ความเปนมา และความสําคัญของปญหา 
 บริษัท A เปนบริษัทผลิตกลิ่น สี และเคมีผงผสมอาหาร ดําเนินธุรกิจขนาดยอม (SME)    
มีกลุมลูกคาสวนใหญภายในประเทศ ซึ่งมีทั้งการใชงานภายในครัวเรือนและอุตสาหกรรม เนน
การใชงานผสมกับอาหารประเภทขนมอบตางๆ ไดแก ขนมขบเคี้ยว ไอศกรีม และเครื่องด่ืมบางชนิด 
เพ่ือใหมีสีสันและกลิ่นรส กอใหเกิดความนาซ้ือ นารับประทานมากขึ้น โดยผลิตภัณฑมีความ
หลากหลายทั้งประเภทและขนาดบรรจุภัณฑ ซึ่งจากการรวบรวมขอมูลแลวพบวา ผลิตภัณฑ
ประเภทกลิ่นและสีผสมอาหาร ประสบปญหาการขาดแคลนสินคาในคงคลังในบางชวงของเดือน 
ทําใหเกิดการเลื่อนเวลาในการสงมอบสินคาแกลูกคาสงผลกระทบตอความเชื่อม่ันของลูกคาที่มี
ตอบริษัท ดังที่แสดงในตารางที่ 1 ที่แสดงถึงขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to 
Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของผลิตภัณฑกลิ่นและสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด 
ซึ่งเปนผลิตภัณฑที่มีการดําเนินการผลิตมากที่สุด 
 
ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 

Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา 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 
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ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

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 
กล่ินสม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 1 0 

FW-1LB-BANA 
กล่ินกลวย 

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 
กล่ินมะพราวน้ําหอม 
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 
กล่ินมะพราว 
ขนาด 1 ปอนด 

0 0 0 0 3 

FW-1LB-TARO 
กล่ินเผือก 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

FW-1LB-GRAP 
กล่ินองุน 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 7 

FW-1LB-CAN 
กล่ินแคนตาลูป 
ขนาด 1 ปอนด 

2 0 0 0 0 
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ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

FW-1LB-COLA 
กล่ินโคลา 

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 
กล่ินขาวโพด 
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 
กล่ินแอปเปล 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 0 0 0 

FW-1LB-LYCHE 
กล่ินล้ินจี่ 

ขนาด 1 ปอนด 
0 2 0 0 0 

 



 

  

4 

ตารางท่ี 1 จํานวนครั้งที่สินคาในคงคลังประเภทกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

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 
กล่ินมะพราวนมครีม 
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 
กล่ินมะมวง 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 6 6 0 

FW-1LB-MIX 
กล่ินผลไมรวม 
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 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลังประเภทสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 

Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
เดือน 

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

CW-1LB-AGR 
สีน้ําเขียวแอปเปล 
ขนาด 1 ปอนด 

0 1 0 0 0 

CW-1LB-EYE 
สีน้ําเหลืองไข 
ขนาด 1 ปอนด 

2 1 0 0 1 

CW-1LB-ORG 
สีน้ําสม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 2 0 3 0 

CW-1LB-BRO 
สีน้ําน้ําตาลแก 
ขนาด 1 ปอนด 

0 3 0 0 2 
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ตารางที่ 2 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลังประเภทสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

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 
สีน้ํามวง 

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 
สีน้ําเขียวขี้มา 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 3 0 0 

CW-1LB-PGR 
สีน้ําเขียวแก 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 1 0 0 

CW-1LB-SKY 
สีน้ําฟา 

ขนาด 1 ปอนด 
2 0 0 0 0 

CW-1LB-BLA 
สีน้ําดํา 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

CW-1LB-OR 
สีน้ํามวงออรคิด 
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 
สีน้ําแดงคริสตมาส 
ขนาด 1 ปอนด 

1 0 0 0 0 
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ตารางที่ 2 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลังประเภทสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมป 2559 
(ตอ) 

เดือน 
รหัสผลิตภัณฑ รายการผลิตภัณฑ 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 

CW-1LB-SUN 
สีน้ําแดงสม 

ขนาด 1 ปอนด 
0 0 0 0 0 

รวม 10 17 6 23 4 

 
 จากขอมูลขางตน สามารถสรุปไดวา บริษัทมีปญหาการขาดแคลนสินคาคงคลัง ซึ่ง
ปญหาที่เกิดขึ้นนั้นมีความเกี่ยวของโดยตรงกับการวางแผนการผลิต โดยการบริหารทรัพยากร
ตางๆ เชน เครื่องจักรและแรงงาน ใหเกิดความคุมคาสูงสุด รวมถึงพิจารณากําลังการผลิตให
สมดุลกับภาระงาน จะชวยใหการผลิตมีประสิทธิภาพ สามารถตอบสนองการสงมอบสินคาได
อยางครบถวนและทันเวลา    
 เน่ืองดวยผูศึกษาทํางานอยูในแผนกวิเคราะหและวางแผนการผลิต ผูศึกษาจึงมีความ
สนใจที่จะศึกษา วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และคนหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุง
กระบวนการวางแผน โดยใชแนวคิดและทฤษฎีการควบคุมสินคาคงคลัง การวางแผนตารางการ
ผลิตหลัก และการจัดลําดับการผลิต 
 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 เพ่ือศึกษาปญหาการขาดแคลนสินคาในคงคลัง (กรณีของสินคา Make to Stock) อัน
เน่ืองมาจากการวางแผนการผลิต 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 1.  ขอบเขตดานประชากร  
  ครอบคลุมผลิตภัณฑกลิ่นและสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด เน่ืองจากเปน
สินคาที่ดําเนินการผลิตหลักของโรงงาน  
 
 2.  ขอบเขตดานเน้ือหา 
  การศึกษาในครั้งนี้ เ พ่ือลดการขาดแคลนสินคาในคงคลังโดยการปรับปรุง
กระบวนการวางแผนตามแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการควบคุมสินคาคงคลัง การวางแผน
ตารางการผลิตหลัก และการวางแผนกําลังการผลิต 
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ข้ันตอนการศึกษาและดําเนินงาน 
 1.  ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวของกับการควบคุมสินคาคงคลัง การวางแผน
ตารางการผลิตหลัก และการจัดลําดับการผลิต รวมถึงงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 
 2.  ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงาน 
 3.  เก็บรวบรวมขอมูลการผลิต ขอมูลจํานวนครั้งของสินคาในคงคลัง (กรณี Make to 
Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ยอนหลัง 5 เดือน 
 4.  วิเคราะหขอมูลเบื้องตนถึงแนวโนมตางๆ ของขอมูล รวมถึงบงชี้ถึงปญหาที่เกิด
จากกระบวนการวางแผนการผลิต โดยการวิเคราะห Flow กระบวนการวางแผนการผลิตวาจุด
ใดเปนขอบกพรองที่ตองปรับปรุงกระบวนการทํางาน 
 5.  ศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนวางแผนการผลิตโดยใช
แนวคิดหรือทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลักและการจัดลําดับการผลิต 
 6. ปรับปรุงกระบวนการวางแผนใหมและเก็บขอมูลการผลิต ขอมูลจํานวนครั้งที่
สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock เปนระยะเวลา 92 วัน 
 7. เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 
 8.  สรุปผลการศึกษา 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.  กระบวนการวางแผนการผลิตมีความเปนระบบและถูกตองมากขึ้น 
 2.  สามารถผลิตสินคาสําหรับคงคลังเพ่ือใหสามารถจัดสงแกลูกคาไดอยางครบถวน 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. สินคาคงคลัง หมายถึง สินคาที่เก็บหรือสํารองไว ในกระบวนการ เพ่ือรอการดําเนิน     
การผลิตหรือการจัดจําหนายในอนาคต 
 2.  สตอกเพ่ือความปลอดภัย หมายถึง สินคาที่กักเก็บไวเพ่ือปองกันการขาดของ
สินคาในกรณีฉุกเฉิน เชน ยอดขายที่มีความผันแปร ความลาชาระหวางกระบวนการผลิต เปนตน 
 3.  จุดส่ังผลิต หมายถึง ระดับที่บงบอกปริมาณสินคาคงคลังที่ตองมีการส่ังผลิตเพ่ิม 
เม่ือระดับสินคาคงคลังเทากับหรือต่ํากวาจุดน้ี เพ่ือดําเนินการผลิต เติมสินคาคงคลังตามที่
กําหนด 
 
 
 
 



 

  

8 

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 กําหนดหัวขอสารนิพนธ           
2 ยื่นคํารองขออนุมัติหัวขอโครงการสารนิพนธ           
3 ดําเนินการจัดทําสารนิพนธกับอาจารยที่ปรึกษา           

4 
ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต รวมถึงงานวิจัย
และทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

          

5 ศึกษา Flow กระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงาน           

6 
เก็บรวบรวมขอมูลเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี 
Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ยอนหลัง 5 เดือน 

          

7 
วิเคราะหขอมูลเบื้องตนถึงแนวโนมตางๆของขอมูล รวมถึงบงชี้ถึงปญหาที่
เกิดจากกระบวนการวางแผนการผลิต โดยการวิเคราะห Flow กระบวนการ
วางแผนการผลิต 

          

8 
ศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนวางแผนการผลิตโดย
ใชแนวคิดหรือทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลัก
และจัดลําดับการผลิต 

          

9 
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนใหมและเก็บขอมูลเก็บรวบรวมขอมูลจํานวนครั้ง
ที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock เปน
ระยะเวลา 92 วัน 
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ตารางที่ 3 แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน (ตอ) 
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 เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต            
11 สรุปผลการศึกษา           
12 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ           
13 ยื่นคํารองขอสอบสารนิพนธ           
14 สอบสารนิพนธ           
15 แกไขรูปเลมและสงครั้งสุดทาย           

 
 
 
 

 



บทที่  2  
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสม
อาหาร ผูศึกษาไดรวบรวมหลักการ แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ เพ่ือเปนแนวทางใน
การศึกษา เปนหัวขอดังตอไปน้ี 
 1. แนวคิดและหลักการการวางแผนการผลิต 
 2. การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling or Master Production Scheduling) 
 3.  การจัดงานแกเครื่องจักรดวยแผนภูมิแกนต 
 4.  แนวคิดและหลักการควบคุมวัสดุคงคลัง 
 5.  กระบวนการผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร 
 6.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดและหลักการการวางแผนการผลิต 
 ความหมายและวัตถุประสงคในการวางแผนการผลิต 
 การวางแผน (Planning) คือ การกําหนดวิธีการกระทําไวลวงหนาเพ่ือผลสําเร็จที่
ตองการโดยเก่ียวของกับการตัดสินใจลวงหนาเก่ียวกับงานที่จะทําในอนาคตเปนการคิด
วิเคราะหและตัดสินใจใหไดสิ่งดีที่สุดกอนทํา เปนการมุงแกปญหาลวงหนา และเปนวิธีการมุง
อนาคตและมุงผลสําเร็จ  
 การวางแผนการผลิต (Production Planning) หมายถึง การจัดวางแผนในหนวยงานตางๆ 
เครื่องมือ เครื่องจักรและระบบวิธีในการผลิต เพ่ือทําการผลิตสินคาหรือการบริการใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุดโดยคํานึงถึงคาใชจาย ระยะเวลา และความสะดวกเปนพ้ืนฐาน (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 
16-17) 
 การวางแผนและควบคุมการผลิตเปนเคร่ืองมือที่ใชเปนแนวทางในการบริหารจัดการ
ความตองการทรัพยากร ไดแก แรงงาน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ สําหรับการดําเนินงานผลิตใน
อนาคต เพ่ือใหไดผลผลิตตามที่วางแผนไวในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยบริหารใหมี
ตนทุนต่ําที่สุด (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 1) 
 โดยการวางแผนและควบคุมการผลิต มีวัตถุประสงคหลักๆ ดังตอไปนี้ (พิภพ ลลิตาภรณ.  
2553ก : 2) 
 1.  จัดหากําลังการผลิตที่จําเปนตอการตอบสนองแผนการผลิตที่วางไวใหบรรลุผล
สําเร็จตามเปาหมาย 
 2.  ดูแลใหตนทุนการผลิตต่ํา 
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 3.  ลดชวงเวลานํา (Lead Time) ในการผลิต 
 4.  ใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตของโรงงานใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 5.  จัดรวบรวมขอมูลขาวสารและผลลัพธจากการวางแผนใหกับฝายบริหารเพ่ือการ
ตัดสินใจ 
 
 ประเภทของการวางแผน (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 16) 
 1.  การวางแผนระยะยาว (Long-Range Planning) เปนการวางแผนระยะยาวที่มอง
ไปขางหนาเพ่ือทําใหธุรกิจหรือกิจการน้ันดําเนินหรือดํารงตอไป มักจะเปนการวางนโยบายและ
เปาหมายของงานที่ชวงระยะเวลาประมาณ 5-10 ป 
 2.  การวางแผนระยะปานกลาง (Intermediate Planning) เปนการวางแผนระยะเวลา
พอประมาณ จะใชชวงระยะเวลาประมาณ 2-5 ป 
 3.  การวางแผนระยะสั้น (Short-Range Planning) จะเปนการวางแผนเกี่ยวกับทรัพยากร
ตางๆ เพ่ือทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งเกี่ยวกับวัตถุดิบ การตัดสินใจ 
การผลิต จํานวนเครื่องจักรที่จะนํามาใช ชวงระยะเวลาการวางแผนประมาณ 3 เดือน ถึง 2 ป  
 
 วิธีการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 การกําหนดโครงสรางการวางแผนการผลิต (Formalized Production Planning) 
ประกอบดวย (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 160) 
 1.  กําหนดนโยบายขององคกรโดยคํานึงถึงการควบคุมตัวแปร 
 2.  กําหนดชวงการพยากรณ และชวงของการแผนการผลิต 
 3.  พัฒนาระบบการพยากรณอุปสงค 
 4.  เลือกหนวยที่ใชวัดกําลังการผลิตรวมที่เหมาะสม 
 5.  กําหนดโครงสรางคาใชจายที่มีความหมาย 
 6.  ใชวิธีการวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 
 
 วิธีการวางแผนการผลิต (Production Planning Methods)  
 ในการกําหนดวิธีการวางแผนท่ีเหมาะสมจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคและกลยุทธของ
องคกร โดยมีเปาหมาย คือ การพัฒนาแผนใหการดําเนินงานเปนไปตามเปาหมายวัตถุประสงค 
จากการใชทรัพยากรอยางคุมคาและตนทุนต่ําที่สุด (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 160-161) โดยมี
วิธีการดังตอไปน้ี 
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 1.  วิธีแผนภูมิ (Charting Techniques) 
  วิธีแผนภูมิจะแสดงขอมูลในรูปแบบของกราฟหรือตาราง ใชกับตัวแปร 2-3 ตัวแปร 
ซึ่งกระบวนการจะเปนแบบลองผิดลองถูก (Trial and Error) จากน้ันจะเลือกขอเสนอที่เสีย
คาใชจายต่ําที่สุดจากการทดสอบขอเสนอตางๆ วิธีนี้มีประโยชนในการประเมินผลสําหรับ
แผนการผลิตที่นํามาพิจารณา แตไมสามารถรับรองไดวาเปนแผนที่ดีที่สุด ตองทดสอบจนกวา
จะไดแผนที่เหมาะสม (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 161-166) 
 
 2.  วิธีโปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming Techniques) 
  โปรแกรมเชิงเสนจะเกี่ยวของกับการจัดแจงทรัพยากรที่มีอยูใหเปนไปตามความ
ตองการและมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยจัดแจงอุปทาน (Supply) ซึ่งประกอบไปดวยจํานวนความ
ตองการบวกกับจํานวนปลายงวดที่กําหนดไว ใหเปนไปตามอุปสงค (Demand) ประกอบดวย 
จํานวน (หนวย) คงคลังบนมือบวกกับจํานวนที่สามารถผลิตไดในระหวางชวงเวลา วิธีโปรแกรม
เชิงเสนน้ันมีขอจํากัดที่จะนําไปใชกับกรณีที่ไมใชเชิงเสนและการคํานวณหาประสิทธิภาพ ดังน้ัน
จึงเปนผลทําใหวิธีนี้ยังไมเปนที่แพรหลาย (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 166-170) 
 
 3.  วิธีการวางแผนผลิตแบบอ่ืนๆ (Miscellaneous Techniques) 
  วิธีการวางแผนอ่ืนๆ เปนวิธีการที่พัฒนามาจากการวิเคราะหฮูริสติก (Heuristic) 
การจําลองสถานการณ (Simulation) และเทคนิคการคนหาดวยคอมพิวเตอร (Computer Search) 
แตยังไมเปนที่ยอมรับกันนักเน่ืองจากเปนเพียงทฤษฎีเทาน้ัน (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 171-
172) 
  1. การตัดสินใจโดยหลักการเชิงเสน (Linear Decision Rule : LDR) 
  2. การกําหนดคาสัมประสิทธิ์ของตัวแบบ (Management Coefficient Models) 
  3. การจําลองตัวแบบและการคนหา (Simulation and Search Models) 
  4. โปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) 
 
การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling or Master Production Scheduling) 
 ตารางการผลิตหลักจะแสดงถึงชนิดและจํานวนของผลิตภัณฑที่ตองผลิตในแตละ
ชวงเวลา และแสดงถึงรายละเอียดของวัตถุดิบที่ตองการใช รวมถึงขอมูลที่เก่ียวกับการวางแผน
กําลังการผลิต โดยหนาที่ของตารางการผลิตหลักจะแสดงดังรูป (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 
172-173) 
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รูปที่ 1 หนาที่ของตารางการผลิตหลัก 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 172. 
 

 
 

รูปที่ 2 ความสัมพันธของตารางการผลิต 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 174. 
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 ตารางการผลิตหลักจะตองทําใหเกิดความสมดุลระหวางความตองการผลิตภัณฑกับ
ความสามารถของเครื่องจักรและแรงงาน โดยประกอบดวย การจัดลําดับงานที่บงบอกถึงลําดับ
ขั้นตอนวางานไหนจะทํากอนทําหลังและกําลังการผลิต (อัตราการผลิต/ชวงเวลา) จะชี้ถึง
ความสามารถของเครื่องจักรที่จะผลิตได ซึ่งเวลาแกปญหาในระบบการผลิตตองพิจารณาทั้งสอง
ดานไปควบคูกัน (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 174-175) 
 
 ขั้นตอนที่จําเปนในการพัฒนาตารางการผลิตหลัก 
 1.  เลือกผลิตภัณฑหรือระดับของโครงสรางผลิตภัณฑ ที่จะกําหนดไวในตารางการผลิต
หลัก 
 2.  กําหนดเวลาในแนวนอน และขอบเขตของเวลา (Time Fence) ของตารางการผลิต
หลัก 
 3.  หาขอมูลความตองการ (อุปสงค) ของแตละผลิตภัณฑ ในชวงเวลาตางๆ จากเวลา
ในแนวนอน 
 4.  ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลัก 
 5.  เตรียมการวางแผนกําลังการผลิตอยางคราวๆ (Rough-Cut Capacity Planning) 
บนตารางการผลิตหลักที่ไดจากการทดลอง 
 6.  ทบทวนตารางการผลิตหลัก ที่ไดจากการทดลองเพ่ือใหแนใจวามีกําลังการผลิต
เพียงพอ 
 
 รูปแบบตารางการผลิตหลัก (Master Schedule Format) (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 
197-198) 
 การสรางตารางการผลิตหลัก มีไดหลายรูปแบบ แตรูปแบบที่นิยมใชกันโดยทั่วไปจะ
แสดงไวในรูปที่ 3 ในบางครั้งที่มีการนําใบรายการมาใชเพ่ือวางแผน อาจทําใหตองแบงการ
พยากรณในแนวนอน (Forecast : F) ออกเปน 2 สวน คือ การพยากรณการบริการ (Service 
Forecast) และการพยากรณการผลิต (Production Forecast) ในกรณีนี้การพยากรณบริการจะ
เก่ียวของกับความตองการชิ้นสวนที่เปนอุปสงคอิสระ สวนการพยากรณการผลิตจะถูกสรางขึ้น
จากรายการหลัก (Parent Item) ของตารางการผลิตหลัก (โดยจะอางถึงตารางการผลิตหลัก 2 ระดับ 
และรายการก็คือ สวนประกอบในใบรายการ) 
 ปรัชญาที่นํามาใชในที่นี้จะเปนการเอาจํานวนการสั่งซื้อหักออกจากคาพยากรณ 
กลาวคือเม่ือมีการรับการส่ังซื้อเขามา จะถูกนําเขาเปนอุปสงคจริง และนําไปหักจากคาพยากรณ
ดวยจํานวนที่เทากันในโซนที่ 1 (DFT) ซึ่งนับวามีความสําคัญตอจํานวนการจัดหาที่สมดุลของ
รายการที่ปลายงวดใดๆ (Project Available Balance : PAB) และภายใน DTF จะไมนําคาพยากรณ
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มาคิดคํานวณการหาคา PAB แตสําหรับในชวงที่ตอจาก DTF จะนําการพยากรณมาคิดรวมดวย 
สําหรับการคํานวณการจัดหาที่สมดุล 
 

ชวงเวลา 

รายการ___________DTF 2_________ 
หมายเลขชิ้นสวน________PTF_______ 
เวลานํา_____________ 
ขนาดลอต_____________ 
สตอกเพ่ือความปลอดภัย____________ 1 2 3 4 5 6 7 8 
การพยากรณ          
อุปสงคจริง          
ตารางการผลิตหลัก          
จํานวนการจัดหาท่ีสมดุล          
จํานวนการจัดหาไวเพ่ือขาย          

 
รูปที่ 3 รูปแบบของตารางการผลิตหลกั 

 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 197. 
 
 การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) สําหรับการผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก (MTS) การผลิต
ผลิตภัณฑเพ่ือสตอก โดยทั่วๆ ไป จะมีขั้นตอนที่ไมเหมือนกับการส่ังจองผลิตภัณฑจากลูกคาซ่ึง
จะมารับสินคาตามวันและเวลาที่ตกลงกันไวในอนาคต ดังนั้นการผลิตเพื่อสตอกจึงไมจําเปนตอง
คํานวณจํานวนที่มีไวเพ่ือขาย (Available-to-Promise : ATP) แตอาจมีบางกรณีที่ระบบ (System) 
อนุญาตใหมีการจัดสงยอนหลัง (Back-Order) จึงจําเปนตองใชอุปสงคจริง (Actual Demand) 
และคา ATP เปนบางคร้ังจนกวาสถานการณการจัดสงจะเสร็จสิ้น 
 จํานวนที่ตองการสุทธิ (แผนการสั่ง) = อุปสงค + สตอกเพ่ือความปลอดภัย – การคงคลัง
กอนหนา (PAB) 
 
 การจัดลําดับงานการผลิต (Production Sequencing) 
 การจัดลําดับงานการผลิต หมายถึง การจัดเคร่ืองจักร เคร่ืองมือที่จะนําไปผลิตสินคา 
รวมทั้งจัดสรรกําลังการผลิตเพื่อใหกระบวนการผลิตเปนไปอยางตอเน่ือง ทั้งน้ีเพ่ือใหเกิดผลผลิต  
ไดจํานวนมากที่สุดและประหยัดที่สุด (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 54) 
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 ความสัมพันธของการจัดลําดับงานการผลิต กับการวางแผนการผลิตรวม 
 วิชัย แหวนเพชร (2547) ไดกลาวถึงการจัดลําดับงาน มีสวนเกี่ยวของกับระดับการ
ผลิตทั้งหมด ดังรูปที่ 4 การหาเปาหมายหรือการพยากรณความตองการเปนปจจัยสําคัญที่จะ
นําไปสูการวางแผนผลิตรวม สําหรับกลยุทธการผลิตรวมและผลที่ไดจากการวางแผนการผลิต
รวมก็จะนําไปสูกลยุทธของการวางแผนการผลิตรวม โดยจะกําหนดปริมาณการผลิตและแรงงาน    
ที่ตองการดวย รวมถึงจํานวนวันทํางานที่ใช วันทํางานลวงเวลา รวมทั้งปริมาณสินคาคงเหลือที่
ตองเก็บ จากแผนการผลิตดังกลาวก็จะถูกสรางเปนแผนการผลิตหลัก (Master Schedule) ซึ่ง
สามารถกําหนดปริมาณวัตถุดิบ ลําดับงานการผลิต และกําหนดคนเขาทํางานการผลิตได 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนภูมิความสัมพันธของการวางแผนการผลิตกับงานตางๆ 
 
 ที่มา : วิชัย แหวนเพชร.  (2547).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 55. 
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 การจัดลําดับงานการผลิตเปนสิ่งสําคัญ เพราะสถานที่การผลิตในโรงงาน หรือ
เครื่องจักรในโรงงานจะมีการกําหนดใหทํางานตามที่วางแผนไวลวงหนาใหมีความเหมาะสม 
ไมเชนนั้นก็จะทําใหเครื่องจักรทํางานไมเกิดประสิทธิภาพ เนื่องจากการวางหรือความไมตอเน่ือง
ของการทํางาน สิ่งที่ตองศึกษาในการวางแผนการผลิต คือ การจัดงานใหแกเครื่องจักร (Loading) 
และการจัดลําดับงานในการผลิต (Sequencing) (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 55) 
  
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 347-348) 
 1.  เพ่ือเพ่ิมการใชทรัพยากรใหมีประสิทธิภาพสูงสุด คือตองทําใหเกิดการสูญเปลา 
การรอคอยนอยที่สุด โดยปกติแลว การใชทรัพยากรจะแปรผันอยางผกผันกับเวลาที่ตองการใน
การทํางาน (Makespan หรือ Max. Flow Time) ของตารางการผลิตหลัก ดังน้ันการปรับปรุง
การผลิตหลักของชุดงานก็เพ่ือตองการลดเวลาในการทํางาน 
 2.  เพ่ือลดการรอคอยในกระบวนการผลิต หมายถึง การลดจํานวนที่ตองรอคอยโดย
เฉลี่ยลง ในขณะที่เคร่ืองจักรหรือคนยังตองทํางานอยูกับงานอ่ืนๆ 
 3.  เพ่ือลดความลาชาของงานลง ในกรณีที่งานไมเสร็จจะตองถูกปรับ แนวทางการลด
ความลาชา อาจทําไดโดยลดความลาชาสูงสุด (Max. Tardiness) หรืออาจจะลดจํานวนงานที่
ลาชาลง ซึ่งจะไมมีวิธีการใดลดความลาชาเฉลี่ย แตวิธีการฮูริสติกมีแนวโนมวาจะไดผลดีกวาวิธี
อ่ืน 
 การกําหนดงานใหกับหนวยงานผลิต ก็คือ การกําหนดวางานใดที่ไดรับมาแลวน้ันมี
ขั้นตอนในการทํางานก่ีขั้นตอน และจะมอบหมายใหกับหนวยงานใด หรือเคร่ืองจักรใด ซึ่งการ
กําหนดงานมักมีความแตกตางกันตามประเภทของกระบวนการผลิต พอสรุปไดดังน้ี (พิภพ         
เลาประจง. 2531 : 15) 
 1. การกําหนดงานผลิตแบบตอเน่ือง หมายถึง การกําหนดสําหรับกระบวนการผลิตที่
มีผลิตภัณฑจํานวนมาก มีลักษณะเหมือนกัน มีกระบวนการผลิตตอเน่ืองกันตลอด และชนิดของ
ผลิตภัณฑมักจะเปนแบบมาตรฐาน ขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน ฉะน้ันการกําหนดงาน
แบบนี้จึงเปนแบบใหเกิดความสมดุลตลอดทั้งสายงาน และตองหาวัสดุและชิ้นสวนตางๆไวให
พรอม วิธีการดังกลาวใชคนและเครื่องจักรมาก 
 
 หลักการจัดงานแกเครื่องจักร (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 56-57) 
 เน่ืองจากการผลิตในระบบงานอุตสาหกรรมนั้นจะตองมีปจจัยการผลิต สิ่งหนึ่งที่
จําเปนในการผลิต ไดแก เครื่องมือ เครื่องจักร เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน จึงตองมี
การจัดลําดับงานใหแกเครื่องจักร ซึ่งหมายถึง การกําหนดหรือมอบงานการผลิตใหแกเคร่ืองจักร 
สําหรับงานที่มีหลายๆ งาน และใชเคร่ืองจักรหลายๆ เคร่ือง ยอมเกิดปญหา เชน จะจัดงานใด
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ใหเคร่ืองจักรใด และอะไรกอนหลัง ถึงจะเหมาะสมและเกิดประสิทธิภาพ หน่ึงในวิธีการที่นิยมใช
ในการจัดงานใหแกเครื่องจักร ไดแก การใชแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
 
การจัดงานแกเครื่องจักรดวยแผนภูมิแกนต 
 เฮนรี แกรนด (Henry Gantt) เปนผูพัฒนาแผนภูมินี้ขึ้นมา เพ่ือมาชวยแกปญหา
เก่ียวกับการจัดลําดับงานได การจัดลําดับงานการผลิตมีมาตั้งแตในราวตนศตวรรษที่ 16 โดยมี
เปาหมายหลักของการใชแผนภูมิแกนต ก็เพ่ือใหผูวางแผนไดมองดูเคร่ืองจักรในแตละเคร่ือง วา
ทํางานใดในเวลาใด และทํางานอะไรอยู ผูวางแผนจึงสามารถใชแผนภูมิแกนตเพ่ือทดลอง
วางแผน จัดลําดับการผลิต และจัดการแกเครื่องจักร 
 ฉะนั้น เม่ือพิจารณาใหเกิดประสิทธิภาพในการใชเครื่องจักร และแตละเครื่องแตละ
งานจึงควรจัดงานใหเหมาะสม แผนภูมิแกนตที่ใชในการวางแผนการผลิตมีอยูหลายแบบ ที่นิยม
กันไดแก 
 
 1.  แบบแผนภูมิจัดงานแกเคร่ืองจักร (Gantt Load Chart) 
  แผนภูมินี้แสดงใหเห็นถึงสภาพการทํางานของเคร่ืองจักรในแตละเคร่ืองวา เคร่ืองจักร
ใดทํางานใด และทําเม่ือใด เพ่ือความเขาใจดังแสดงในตัวอยางตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 แผนภูมิแกนตการจัดงานแกเครื่องจักร 

 
 ที่มา : วิชัย แหวนเพชร.  (2547).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 57. 
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  แสดงภาระงานที่มอบหมายใหแกเคร่ืองจักร วาเคร่ืองจักรใด ทํางานอะไร วันใด 
และมีเวลาวางวันใด เวลาสําหรับซอมวันใด แผนภูมิแกนตจะชวยแสดงใหเห็นไดอยางชัดเจน            
ผูวางแผนอาจทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงภาระงานแกเคร่ืองจักรเสียใหม เพ่ือใหเกิดความ
คลองตัว ความเสมอภาคแกเคร่ืองจักรในการทํางาน เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรใดวางมากเกินไป หรือ
เพ่ือไมใหเคร่ืองจักรใดทํางานมากเกินไป สําหรับตัวอยางในตารางพบวา เคร่ืองจักร ก. ทํางาน
วันจันทร พุธ พฤหัส และศุกร สวนอังคารหยุดซอมเคร่ือง เปนตน 
 
 2.  แบบแผนภูมิจัดลําดับงาน (Gantt Schedule Chart) 
  หมายถึง การจัดความสัมพันธระหวางงานที่จะทํากับระยะเวลา เพ่ือใหเกิดความ 
สัมพันธและตอเน่ืองกัน โดยทั่วๆ ไป งานที่จะทําจะจัดอยูในแนวตั้งของแผนภูมิเพ่ือแสดงถึงงาน
และกิจกรรม สวนมนแนวนอนของแผนภูมิจะแสดงเวลา บอกถึงผลการทํางานนั้นวา งานใดทํา
ไปแลว ทันกําหนดเวลาที่กําหนดไวหรือไม ดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 แผนภูมิแกนตสําหรับจัดลําดับงาน 

ระยะเวลาเปนสัปดาห 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.  หนา 58. 
 
 โดยจะพบวา แผนภูมิแกนตนี้มีทั้งขอดีและขอเสีย ขอดีคือ ดูงาย ทํางาย เขาใจงาย 
แตก็มีขอเสียหรือขอจํากัด ไดแก 
 1.  ตองมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลาเพื่อใหเหมาะสม และสอดคลองกับสภาพการ
ทํางาน 
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 2.  ไมสามารถเปรียบเทียบวิเคราะห ในมุมมองที่แตกตางกันได เชน ดานตนทุนสําหรับ
ทางเลือกตางๆ 
 3.  ในกรณีที่การกําหนดตองใชเคร่ืองจักรหลายเครื่องเขามาชวย และใชเวลาแตละ
เคร่ืองไมเทากัน ลักษณะที่มีปญหาซับซอนมากขึ้น แผนภูมิแกนตไมสามารถทําได 
 
 การประยุกตใชแผนภูมิแกนตใหอยูในรูปของตารางการผลิต สามารถทําได 3 วิธ ีไดแก 
 1.  โดยการรวมเวลาของงานตางๆ ทั้งหมดเขาดวยกันไวในแตละแผนกหรือศูนยงาน 
(Perpetual Scheduling) หรือแมกระทั่งเครื่องจักรหรือส่ิงอํานวยความสะดวกอ่ืนๆ ดังรูปที่ 5 
 

 
 

รูปที่ 5 แผนภูมิแกนตที่แสดงภาระงานในแตละกิจกรรม 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 349. 
 
 หลังจากน้ันจึงทําการทบทวนสถานะของงานทุกๆ งาน ซึ่งโดยทั่วไปแลว จะทําการ
ตรวจสอบดูทุกๆ สัปดาห เสนแถบหนาในแนวนอนจะแสดงถึงเวลาที่ไดจองไวสําหรับกิจกรรมที่
ตองทํา การสรุปผลในแตละสัปดาหจะไดขอมูลในรูปของกราฟ (Graphic Record) เม่ือนําภาระ
ของกิจกรรมตางๆ มาเปรียบเทียบกันและถาแสดงใหเห็นถึงภาระงานที่แตกตางกันเราก็อาจจะ
นําทรัพยากรในแผนกที่มีภาระงานนอย ไปชวยในแผนกที่มีภาระงานลนมือได 
 2. โดยการพิจารณาเฉพาะงานที่ตองทําใหเสร็จในแตละศูนยงาน ภายในแตละชวง 
เวลา (Periodic Scheduling) สวนความยาวของเสนแถบบางในแผนภูมิแสดงถึงภาระงานสะสม 
ซึ่งไดกําหนดเปนตารางเวลาไวกอนหนาแลว ดังแสดงในรูปที่ 6 ณ ศูนยงาน B จะมีภาระงาน
ประมาณ 4 สัปดาห ซึ่งอาจจะเกิดปญหาที่ทํางานเสร็จไมทันตามกําหนด 
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รูปที่ 6 แผนภูมิแกนตที่แสดงภาระงานสะสมในแตละชวงเวลาของตารางการผลิต 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 349. 
 
 3.  โดยการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน (Order Scheduling) จากรูปแบบใชเสนแถบ
ดังที่ไดกลาวมาแลว คือ ความยาวของเสนแถบจะแสดงถึง เวลาที่ใชในการทํากิจกรรมใดๆให
สําเร็จ การกําหนดเสนแถบลงในตําแหนงตามแนวแกนของเวลานั้น จะขึ้นอยูกับกิจกรรมที่
จะตองกระทํา พรอมทั้งมีหมายเลขกํากับไว สวนลําดับขั้นตอนของกิจกรรมที่จะตองกระทํา
ตอเน่ืองกัน ตลอดจนตารางเวลาการเสร็จงานจะถูกระบุไวในแผนภูมิการประกอบ 
 นอกจากน้ีในการจัดลําดับการผลิตกอนหลังยังมีหลักเกณฑที่ใชแนวทางแบบฮิวริสตกส 
(Hueristics) ซึ่งเปนวธิีการที่ใชหลักเกณฑเชิงประสบการณ เพ่ือคนหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม
และใหผลลัพธที่ดีกับสถานการณที่คลายๆ กัน โดยใชเกณฑการตัดสินใจงายๆ ในการพิจารณา
ลําดับความสําคัญเรงดวนของแตละงานที่สัมพันธกับทรัพยากรที่พรอมอยูขณะนั้น เกณฑที่นิยม
ใชกันโดยทั่วๆ ไป อาจมีหลายรูปแบบ สามารถประยุกตใชรวมกันได (พิภพ ลลิตาภรณ. 2553ข : 
71-72) แบงไดเปนดังนี้ 
 1.  มากอนทํากอน (First Come, First Served, FCFS) เปนการดําเนินการจัดลําดับ
ใหกับงานที่เขามายังหนวยผลิตกอน มีความเหมาะสมกับงานบริการที่ลูกคาสวนใหญตองการให
งานบริการแลวเสร็จเร็วที่สุด 
 2.  เวลาผลิตสั้นที่สุด (Shortest Processing Time or Shortest Operation Time, 
SPT, SOT) เปนการดําเนินงานจัดลําดับใหกับงานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน โดยจะ
สงผลใหงานระหวางผลิตนอยที่สุด เวลาเฉลี่ยในการแลวเสร็จของงานนอยที่สุด และความลาชา
โดยเฉลี่ยของงานนอยที่สุด ซึ่งถาหากเกณฑนี้ไมไดใชรวมกับเกณฑวันกําหนดสงหรือเวลา
เหลือ งานที่มีเวลาผลิตยาวจะถูกจัดใหสายที่สุด 
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 3. เวลาผลิตรวมของงานเหลือที่นอยที่สุด (Shortest Total Processing Time Remaining, 
STPT) เปนการดําเนินการจัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มีเวลาผลิตรวมเหลือนอยที่สุด 
 4.  งานที่มีเวลาผลิตเหลือมากที่สุด (Most work Remaining, MWKR) เปนการดําเนินการ
จัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มีเวลาผลิตรวมเหลือมากที่สุดกอน โดยจะตรงขามกับเกณฑขอ 3  
 5.  วันกําหนดสงเร็วที่สุดทํากอน (Earliest Due Date, EDD) เปนการดําเนินการ
จัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานท่ีมีวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน โดยจะใชเกณฑนี้ไดดีเม่ือแตละงานมี
เวลาผลิตโดยประมาณที่เหมือนๆ กัน 
 6.  ขั้นตอนการผลิตที่นอยที่สุด (Fewest Operations, FO) เปนการดําเนินการจัด 
ลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มีจํานวนขั้นตอนการผลิตเหลือนอยที่สุดกอน คือ งานที่มีขั้นตอนการ
ผลิตที่นอยกวาจะเกี่ยวของกับการมีเวลาในแถวคอยที่นอยกวาดวย สงผลใหงานระหวางผลิต
โดยเฉลี่ยลดลง ชวงเวลานําการผลิตลดลง และความลาชาเฉลี่ยลดลง แตในกรณีที่งานมีจํานวน
ขั้นตอนการผลิตมาก จะตองใชเวลาอยูในระบบนานเกินไป จึงตองใชรวมกับเกณฑอ่ืนๆ 
 7.  เวลาเหลือ (Slack Time, SLT) เปนการดําเนินการจัดลําดับงานใหกับใบสั่งงานที่มี
เวลาเหลือนอยที่สุดกอน และจัดลําดับงานตอเน่ืองกันไปตามลําดับของคาเวลาเหลือจากนอยไป
มาก เวลาเหลือจะเทากับวันกําหนดสงลบดวยเวลาผลิตที่เหลืออยู (เวลาเตรียมการผลิตและ
เวลาผลิต) เกณฑนี้จะสงเสริมวัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบงาน 
 8.  อัตราวิกฤติ (Critical Ratio, CR) เปนการดําเนินการจัดลําดับงานใหกับใบสั่งงาน
ที่มีคาอัตราวิกฤตินอยที่สุดกอน โดยคาอัตราวิกฤติสามารถคํานวณไดจากวันกําหนดสงงานลบ
ดวยวันที่ปจจุบันแลวหารดวยชวงเวลานําของการผลิตที่เหลืออยูหรือเวลาผลิตโดยรวมที่
เหลืออยู วิธีนี้เหมาะสมกับงานที่ยังไมเลยกําหนดสงมอบ 
 9.  เวลาเหลือตอขั้นตอนการทํางานที่เหลือ (Slack Time Per Remaining Operations, 
SL/RO) เปนการดําเนินการจัดลําดับใหกับใบสั่งงานที่มีคา SLT/RO นอยที่สุดกอน โดยคา 
SLT/RO = (เวลาเหลือจนกระทั่งถึงวันกําหนดสง – เวลาในโรงงานที่เหลืออยู) / จํานวนขั้นการ
ปฏิบัติงานที่เหลืออยู 
 
 กําลังการผลิต 
 กําลังการผลิต (Capacity) หมายถึง ความสามารถในการผลิตของศูนยงาน (Work 
Center) การวางแผนกําลังการผลิต จะเก่ียวของกับการกําหนดนโยบายในเรื่องของกําลังคน 
เคร่ืองจักร และทรัพยากรทางกายภาพ ใหมีจํานวนที่เพียงพอตอการผลิต ถากําลังผลิตมีมาก
เกินไปแสดงวาการใชทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพตํ่า หนวยที่ใชวัดกับผลิตภัณฑอาจเปน
จํานวนชิ้น ตัน เมตร ชั่วโมง และสามารถจะเปลี่ยนใหอยูในหนวยของคาเทียบเทารวมกันไดเม่ือ
เทียบกับเวลา (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 242-243) 
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 กําลังการผลิต (Production Capacity) คือ อัตราการผลิตสูงสุดที่ไดผลผลิต ที่ระบบ
ของการผลิตขององคกรน้ันสามารถผลิตผลผลิต (Output) ออกมาไดในชวงเวลาหน่ึงของการ
ดําเนินงาน โดยจัดเปนหนวยของผลผลิตตอหนวยเวลา เชน โรงงานผลิตปูนซีเมนตมีกําลังการผลิต
ปูนซีเมนต 50 ตันตอวัน เปนตน (วิชัย แหวนเพชร. 2547 : 34) 
 
 ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิตสามารถแบงเปนควบคุมไดและควบคุมไมได ดังนี้ 
 1. ปจจัยที่สามารถควบคุมได 
  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 จํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลา 
  1.9 การเหมาชวงทําตอ 
  1.10 การซอมบํารุงเพ่ือปองกัน 
 
 2. ปจจัยที่ควบคุมไมได ไดแก 
  2.1 การขาดงาน 
  2.2 การเขาหรือออกของพนักงาน 
  2.3 ประสิทธิภาพของคนงาน 
  2.4 เคร่ืองจักรเสีย 
  2.5 ชิ้นงานที่เสียหรือตองแกไขใหม 
 
 การวางแผนกําลังการผลิต ถูกแบงเปนขั้นตอนดังน้ี คือ กอนหนา MRP การวางแผน
การผลิตจะเปนแบบคราวๆ (Rought-Cut Capacity Planning) และหลังจากวางแผนกําลังการ
ผลิตจะเปนการกําหนดภาระงานใหในแตละศูนยงาน ซึ่งไดรับมาจากแผนการสั่ง และออกคําส่ัง 
เม่ือมีการเสียสมดุลในระบบ จะตองดําเนินการดังตอไปน้ี (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 245) 
 1.  ถากําลังการผลิตที่มีอยูนอยกวากําลังการผลิตที่ตองการ สามารถแกไขโดยใช
วิธีการเพ่ิมกําลังการผลิต เชน การทํางานลวงเวลา เพ่ิมจํานวนกะ การเหมาชวงทําตอ เปนตน 
หรือลดกําลังการผลิตที่ตองการใหนอยลง (ลดจํานวนการผลิตที่ตองการจากตารางการผลิต) 
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 2.  ถากําลังการผลิตที่มีอยูมากกวากําลังการผลิตที่ตองการ การแกไขอาจจะใชวิธีลด
กําลังการผลิตที่มีอยูใหนอยลง (ลดจํานวนกะหรือปลดคนงานออก) หรือเพ่ิมความตองการกําลัง
การผลิตใหมากขึ้น เชน เพ่ิมความตองการในตารางการผลิต เปนตน 
 
แนวคิดและหลักการควบคุมวัสดุคงคลัง 
 การคํานวณหาจุดส่ังและสตอกเพ่ือความปลอดภัย (ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545 : 108-
113) 
 องคประกอบที่สําคัญตอระบบคงคลัง คือ สตอกเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock : 
SS) ซึ่งจําเปนตองมีไวเพ่ือปองกันความผันแปรของอุปสงคหรือเวลานําหรือทั้งสองกรณี โดย
เปนระดับสินคาคงคลังที่สํารองไวเพื่อรองรับกับความไมแนนอน อาจกําหนดขึ้นจากการ
พิจารณานโยบาย การคํานวณทางสถิติหรือการใชประสบการณของผูบริหาร สตอกเพ่ือความ
ปลอดภัยน้ีจะถูกนําไปใชเวลามีเหตุตองการสินคาอยางฉุกเฉินหรือมากกวาที่คาดไวในการ
ปฏิบัติงานจริง ดังน้ันในการกําหนดตารางการผลิตหลัก ระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัยจึงเปน
ระดับสตอกที่ต่ําสุดที่จะตองรักษาไว หากคาดวาระดับสินคาคงคลังจะต่ํากวาระดับสตอกเพ่ือ
ความปลอดภัย ตองกําหนดใหผลิตทดแทน เพ่ือไมใหกระทบตอระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัย 
(พิภพ ลลิตาภรณ. 2556 : 203-204) ถาอุปสงคและเวลานํามีคามากกวาคาที่กําหนดไวในตัว
แบบคงคลัง จากรูปแบบการคงคลังที่มีขนาดของล็อต (Lot Size) อยูเหนือสตอกความปลอดภัย
จะมีความเสี่ยงตอการขาดสตอกลดลง ดังแสดงในรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 รูปแบบโครงสรางระดับคงคลังกับเวลาที่แสดงถึงความสัมพันธของขนาดของลอต (Q) 

สตอกเพ่ือความปลอดภัย (SS) จุดสั่ง (OP) วัสดุคงคลังเฉลี่ย (Q/2) เวลาการสั่ง อัตราความ
ตองการ และชวงเวลานํา (L) 

 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 108. 
 
 การขาดสตอกในที่นี้จะถูกนิยามใหเปนเปอรเซ็นตของการขาดสตอกที่เกิดขึ้นใน
ชวงเวลาของการสั่งสินคา (order period) หรืออุปสงคที่เกิดขึ้นในชวงเวลาของการสั่งในขณะที่
ระดับสตอกที่มีอยูเปนศูนย  นอกจากน้ีอาจจะกําหนดขึ้นเปนอยางอ่ืนอีก เชน เปนเปอรเซ็นต
ของจํานวนที่เกิดการขาดสตอก หรือจํานวนสินคาที่ขาดสตอกเม่ือเทียบกับจํานวนความตองการ 
 การมีสตอกเพ่ือความปลอดภัยไวในปริมาณมาก ยอมจะลดความเสี่ยงตอการขาด  
สตอก แตตองเสียคาใชจายเพ่ิมเติม ดังน้ัน ตองหาระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัยและมีเหตุผล
เปนที่นาเชื่อถือพอที่จะยอมรับตอความเสี่ยงในการขาดสตอกที่อาจจะเกิดขึ้น 
 จากรูปที่ 8 สวนแรกจะแสดงจุดส่ัง (Ordering Point : OP) ที่บอกระดับปริมาณการ
คงคลังที่ตองมีการสั่งเพิ่มเติมสตอก เม่ือระดับการคงคลังเทากับหรือต่ํากวาจุดน้ี ซึ่งมีคาเทากับ
ผลคูณระหวางอุปสงคเฉลี่ยตอชวงเวลากับเวลานํา (Lead Time : L) สําหรับสวนที่สอง จะแสดง
ถึงสตอกเพ่ือความปลอดภัย (SS) ซึ่งเปนคาของความแตกตางระหวางความตองการสูงสุด (Dmax) 
กับคาเฉลี่ย (D) ในชวงเวลานําซ่ึงมีคาคงที่ แตในที่นี้เราจะพิจารณาถึงอุปสงคที่มีความผันแปร
ดังรูป 
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รูปที่ 8 การแสดงโครงสรางระดับการคงคลังในระบบการสั่งแบบปริมาณคงที่ เม่ืออุปสงคมีการ

เปลี่ยนแปลง 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 109. 
 
 โดยสามารถหาคาไดดังนี้ 
 SS = L x Dmax – L x D = L(Dmax-D) 
 ถาให L มีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นดวย จะทําใหการแกปญหามีความซับซอนยิ่งขึ้น 
ดังน้ันในขั้นแรกจะกําหนดให L มีคาคงที่ จากสมการ คา SS จะขึ้นอยูกับการกําหนดคา Dmax 
และฟงกชัน 
 1.  สตอกเพ่ือความปลอดภัยและเวลานําคงที่ ในขั้นแรกจะตรวจสอบดูความถี่ของการ
แจกแจงอุปสงค (Frequency Distribution) ดังในรูปที่ 9 จะแสดงถึงการแปรปรวนเชิงสุม 
(Random Variation) ของอุปสงคสําหรับสินคาประเภทหนึ่ง จากตัวอยางจะเห็นวา อุปสงคตอ
สัปดาหจะมีคาต่ําสุดเทากับ 10 หนวย และสูงสุดเทากับ 110 หนวย จะไดคาเฉลี่ยที่ใกลเคียง
ที่สุด คือ 55 หนวย สําหรับการเก็บตัวอยางในชวงเวลา 63 สัปดาห ดังน้ัน อุปสงคที่คาดหวังไว
ในระหวางชวงเวลานํา คือ 55 หนวยตอสัปดาห แตจากการแจกแจงความถี่จะเห็นวาอุปสงค
จํานวน 110 หนวยตอสัปดาหนั้น มีโอกาสเกิดขึ้นในชวง 1 สัปดาห ถาเวลานําเปน 1 สัปดาห
แลว สตอกเทาความปลอดภัยจะเทากับ Dmax-D = 110-55 = 55 หนวย Dmax = 110 หนวย 
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จะมีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก คือมีเพียง 1 สัปดาห จาก 63 สัปดาหหรือประมาณ 1.6% ของเวลา
ทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 การแจกแจงของอุปสงคที่มีความแปรปรวนเชงิสุม 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 110. 
 
 จากรูปที่ 10 สามารถนํามาใชประโยชนในการตรวจสอบดูผลจากระดับความเสี่ยงตางๆ 
สําหรับการขาดสตอก โดยจัดเรียงชวงเวลา (สัปดาห) ของอุปสงคที่มีคาเกินระดับที่กําหนดไว 
สเกลในแนวตั้งจะถูกเปลี่ยนเปนสเกลของเปอรเซ็นต เพ่ือที่จะใหสามารถอานระดับความเส่ียง
ไดสะดวกข้ึน และเนื่องจากขอมูลของเราเปนแบบไมตอเน่ือง (Discrete) เพราะฉะนั้นคาที่อาน
ไดจึงเปนเพียงตัวเลขที่ใกลเคียงเทาน้ัน 
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รูปที่ 10 การแจกแจงเปนเปอรเซ็นตของอุปสงคตอสัปดาหที่เกินกวาระดับที่กําหนดไว 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 111. 
 
 การคํานวณหาระดับสตอกเพ่ือความปลอดภัยจะกระทําไดงายขึ้น ถาสมมติใหวาการ
แจกแจงอุปสงคเปนไปตามฟงกชันทางคณิตศาสตรที่กําหนดขึ้น เชน การแจกแจงแบบปกติ 
ปวสซอง หรือเอกซโปเนนเชียล ซึ่งเปนฟงกชันของอุปสงค สําหรับการจัดการดานวัสดุคงคลัง 
วิธีการดําเนินการเพ่ือหาสตอกเพ่ือความปลอดภัย โดยทั่วๆ ไป แลวจะคลายคลึงกันทั้ง 3 กรณี 
คือ 
 1.  จะตองกําหนดวาจะใชการแจกแจงแบบใด สําหรับอุปสงคที่เกิดขึ้นในชวงเวลานํา 
ซึ่งมักจะใชวิธีทางสถิติ 
 2.  กําหนดระดับบริการใหสอดคลองกับนโยบาย หรือใชหลักการสมดุลของคาใชจาย
ในการคงคลังที่เพ่ิมขึ้นกับคาใชจายในการขาดสตอก 
 3.  โดยใชระดับบริการเปนตัวกําหนด Dmax ในชวงเวลานําในรูปแบบปกติ ปวสซอง 
หรือเอกซโปเนนเชียล 
 4.  คํานวณหาสตอกเพ่ือความปลอดภัยที่ตองการโดยใชสูตร 
  SS = Dmax – D 
 โดยที่ทั้ง Dmax และ D จะขึ้นอยูกับการแจกแจงของอุปสงคเม่ือเวลานําคงที่ 
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 จากการแจกแจงอุปสงคในชวงเวลานําสําหรับการคงคลัง ไดแก 
 1.  การแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) วิธีการแจกแจงแบบน้ีเปนที่นิยมใช
กันในระดับโรงงาน ซึ่งมักจะเก่ียวกับการจัดจําหนายหรือการผลิตสินคา โดยมีการตั้งสมมติฐาน
ขึ้นแบบโคงปกติและกําหนดระดับบริการ เชน 95% การหาคาอุปสงคสูงสุด (Dmax) สามารถดู
ไดจากตารางแจกแจงแบบปกติ ซึ่งนํามาแสดงไวบางสวน ดังตารางที่ 3 คาที่จําเปนตองรูมีเพียง
อุปสงคเฉลี่ย (D) และคาความเบี่ยงเบน () ที่ระดับบริการ 95% นั้น หมายความวาเราเต็มใจที่
จะยอมรับความเสี่ยงตอการขาดสตอกที่อาจจะเกิดขึ้นไดอยางมาก 5% 
 
ตารางที่ 6 พ้ืนที่ทางดานขวาของกราฟภายใตการแจกแจงแบบปกติ แสดงถึงความนาจะเปนที่

อุปสงคเกิน D + Z  จากการเลือก Z ใดๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 114. 
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 ระบบการควบคุมคงคลัง 
 จุดประสงคขั้นพ้ืนฐานในเชิงปฏิบัติ คือ การประยุกตใชตัวแบบการคงคลัง โดยจะตอง
บอกรายละเอียดถึงพฤติกรรมของตัวแปรที่สําคัญๆ ในสถานการณตางๆ ระบบจะตองบงบอก
ถึงลักษณะของอุปสงคที่มักมีความแปรปรวนและเวลานํา ตลอดจนการคาดการณเก่ียวกับ SS 
รอบการคงคลัง เทคนิคการควบคุมการคงคลังมี 2 ระบบ ไดแก 
 
 1.  ระบบปริมาณการสั่งคงที่ (Fixed Order Size System) 
  ในงานดานการคงคลัง การตัดสินใจในการสั่งสตอกคร้ังใดจะคํานึงถึงจํานวนทั้งหมด  
ที่อยูบนมือ (On Hand) บวกกับจํานวนที่สั่ง (On Order) วัสดุที่สั่งจะถูกนับเหมือนกับอยูบนมือ
สําหรับการตัดสินใจที่จุดสั่ง (Reorder) เนื่องจากวัสดุที่สั่งนั้นจะไดรับเขาคงคลังตามเวลาที่
กําหนด (Schedule) ในภายหลัง 
  จํานวนวัสดุบนมือและที่สั่งจะถูกเรียกวาเปน ตําแหนงสตอก (Stock Position) ผูที่
ทําการศึกษาจะตองระวังจุดน้ี เพราะมักจะเกิดปญหาดานการคงคลัง เน่ืองจากวาไมไดมีการ
พิจารณาถึงจํานวนที่อยูระหวางการสั่งคือ สั่งไปแลวแตยังไมไดรับ 
  สําหรับในระบบการสั่งดวยปริมาณคงที่ จะแสดงตําแหนงสตอกไวอยางตอเนื่อง 
เม่ือตําแหนงสตอกลดลงมาถึงจุดส่ัง (Reorder Point) ก็จะทําการสั่งดวยจํานวนคงที่ แตชวงเวลา
ของการสั่งอาจจะเปลี่ยนแปลงไป ทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับธรรมชาติของอุปสงคเชิงสุม ระบบปริมาณ
การสั่งคงที่ เรียกวาระบบ Q (Q System) ขอกําหนดอยางเปนทางการ สําหรับการตัดสินใจกับ
ระบบ Q คือ จะตองทบทวนตําแหนงสตอกอยางตอเนื่อง เม่ือตําแหนงสตอกลดลงมาถึงจุดส่ัง 
(OP) จะสั่งดวยปริมาณคงที่ Q 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ระบบการทบทวนอยางตอเน่ือง (Q System) 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 121. 
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 จากรูปที่ 11 แสดงตําแหนงสตอกจะลดลงอยางไมสมํ่าเสมอ จนถึงจุดส่ัง OP จะทํา
การสั่งเทากับจํานวน Q จํานวนที่สั่งจะไดรับหลังจากชวงเวลานํา (Lead Time) L หลังจากน้ัน
รอบการใชก็จะเร่ิมขึ้นใหม สตอกจะลดต่ําลงมาจนถึงจุดส่ังใหม ก็จะทําการส่ังและจะนําวัสดุเขา
เติมสต็อกอีก จะเปนเชนนี้เรื่อยๆ ไป 
 จุดส่ัง (OP) จะมีคาเปนเทาไหรนั้น อาจจะข้ึนอยูกับคาใชจายในการขาดสตอก หรือ
ความนาจะเปนของการขาดสต็อก สําหรับในกรณีแรกอาจตองใชหลักการของคณิตศาสตร
คอนขางยุงยาก ดังน้ันการใชความนาจะเปนของการขาดสตอกหาจุด OP จะสะดวกและนิยมใช
มากกวา จุดส่ังจะขึ้นอยูกับความนาจะเปนของการแจกแจงของอุปสงคในชวงเวลานํา เม่ือมีการ
สั่งเกิดขึ้น วัสดุคงคลังก็มีโอกาสขาดสตอกไดจนกวาจะไดรับวัสดุจาดการส่ังน้ัน ดังนั้น จุดส่ัง
โดยปกติแลวจะตองมากกวาศูนย ซึ่งก็มีเหตุผลที่จะกําหนดไดวาระบบจะไมมีการขาดสตอก ถา
มีการส่ังเติมสตอก อยางไรก็ตามการเส่ียงตอการขาดสตอกก็อาจจะเกิดขึ้นไดในชวงเวลานํา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การแจกแจงของความนาจะเปนของอุปสงคในชวงเวลานํา 
 
 ที่มา : ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  หนา 123. 
 
 จุดสั่งในรูปสามารถจะเซ็ตใหสูงไดเพ่ือลดความนาจะเปนของการขาดสตอกในระดับ
ใดๆ ที่ตองการ อยางไรก็ตาม ในการคํานวณความนาจะเปนนั้น จําเปนตองรูสถิติการแจกแจง
ของอุปสงคในชวงเวลานํา สําหรับสวนที่เหลือจากที่กลาวมาน้ี จะกําหนดใหการแจกแจงของ
อุปสงคเปนแบบปกติ (Normal Distribution) ซึ่งขอกําหนดน้ีคอนขางจะเปนจริงสําหรับปญหา
การคงคลังที่มีอุปสงคเปนอิสระ 
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 การกําหนดจุดสั่งจะหาไดดังนี้ 
   OP = D + SS 
 เม่ือ  OP = จุดส่ัง 
 D = คาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา 
 SS = สตอกเพ่ือความปลอดภัย 
 สตอกเพ่ือความปลอดภัยหาไดดังน้ี 
   SS = Zσ 
 เม่ือ Z = แฟกเตอรเพ่ือความปลอดภัย 
    = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงคในชวงเวลานํา 
 จะได  OP = D + Z   
 ดังน้ัน การเซ็ตจุดส่ังใหเทากับอุปสงคเฉลี่ยในชวงเวลานํา บวกคาจํานวนหนึ่งของ
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ก็เพ่ือปองกันการขาดสตอก การควบคุมคา Z ทําใหผูตัดสินใจสามารถ
ควบคุมไมเพียงแตจุดส่ังเทาน้ัน แตยังควบคุมระดับบริการอีกดวย ถา Z มีคาสูงจะเปนผลใหจุด
สั่งสูงตามไปดวย 
 
 แนวทางการกําหนดสินคาคงคลัง 
 การกําหนดสินคาคงคลัง มีองคประกอบในการพิจารณาความเหมาะสมหลายประการ 
ไดแก (พิภพ ลลิตาภรณ. 2540 : 34-35) 
  
 1.  นโยบายของฝายบริหาร  
  หากฝายบริหารไมตองการใหสินคาขาดสตอกเลย ก็ตองกําหนดนโยบายคงคลังสินคา
ไวจํานวนมาก แตหากมีนโยบายในการประหยัดคาใชจายของคลังสินคา ก็ตองยอมรับการขาด  
สตอกบางในขอบเขตที่พอเหมาะ 
  
 2.  ความแปรปรวนของความตองการสินคาคงคลัง  
  โดยทั่วไปแลวความตองการสินคาคงคลังจะไมเทากันในแตละชวงเวลา ดังน้ัน
อัตราความตองการสินคาคงคลังจึงเปนคาเฉลี่ยความตองการของสินคาคงคลังนั้น ความแปรปรวน
ของความตองการดังกลาว สามารถคํานวณไดจากคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) ความตองการของสินคาที่มีคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสูง (ความแปรปรวนสูง) จะมี
โอกาสที่สินคาจะขาดสตอกมากขึ้นตามไปดวย จึงตองสํารองสินคาคงคลังไวจํานวนมากในกรณี
ที่คาความแปรปรวนของสินคาน้ันๆ สูง 
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 3.  ระบบสินคาคงคลังที่กําหนดปริมาณการสั่งซื้อคงที่ 
  เม่ือความตองการมีความแปรปรวนสูง การปองกันสินคาคงคลังขาดสตอกทําได
โดยกําหนดสินคาคงคลังไวสํารอง โดยเฉพาะระบบสินคาคงคลังที่กําหนดปริมาณการส่ังซ้ือไว
คงที่ อาจตองเก็บสินคาคงคลังเพ่ือความปลอดภัยไวในจํานวนมากกวาระบบอ่ืน  
  
 4.  ชวงเวลานํา 
  ถาหากชวงเวลานํามีความไมแนนอนหรือยาวนานจะทําใหมีโอกาสเส่ียงที่สินคาคง
คลังจะขาดสตอก จึงจําเปนตองเก็บสํารองสินคาคงคลังไวจํานวนมากใหเหมาะสมกับระดับความ
เสี่ยง 
  การเก็บสินคาคงคลังไวจํานวนมาก ปองกันความเสี่ยงที่สตอกจะขาดมือ แตตนทุน
การบริหารดูแลคลังสินคาจะเพ่ิมขึ้น ฝายบริหารจึงควรมีการพิจารณาความเสี่ยงในดานตางๆ 
รวมถึงตนทุนเพ่ือใหเกิดความเหมาะสมของปริมาณสินคาคงคลัง โดยอาจกําหนดใหมีโอกาสท่ี
สินคาคงคลังจะขาดสตอกไดไมเกินก่ีเปอรเซ็นต ทั้งน้ีอาจประมาณไดจากการเก็บขอมูลสถิติ
ยอนหลังในอดีตที่ผานมา 
 
กระบวนการผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร 
 วัตถุเจือปนอาหารนั้นมีบทบาทอยางยิ่งในอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร เน่ืองจากเปน
สิ่งที่ชวยใหอาหารมีลักษณะเปนไปตามที่ผูผลิตหรือผูบริโภคตองการและเพื่อชวยในการรักษา
คุณภาพของอาหาร หรือเพื่อชวยยืดอายุการเก็บของอาหารนั้นๆ เปนตน   ผลิตภัณฑบางชนิด 
อาจมีการเปลี่ยนแปลงไปของลักษณะคุณภาพดานกลิ่นและสี ทําใหการใชสีและกลิ่นผสมอาหาร
มีความจําเปน โดยจะชวยใหผูบริโภคมีความยอมรับผลิตภัณฑมากขึ้น และยังเปนการดึงดูดให
ผูบริโภคเลือกซื้อผลิตภัณฑอีกดวย (คณาจารยภาควิชาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีการอาหาร.  
2552 : 102) 
 ดังน้ันวัตถุเจือปนอาหารประเภทกลิ่นและสีผสมอาหารจึงมีความสําคัญตออุตสาหกรรม
การผลิตอาหารทุกประเภท โดยเฉพาะผลิตภัณฑขนมอบและขนมหวานตางๆ โดยขอมูลจาก
ศูนยวิจัยกสิกรไทยไดทําการสํารวจตลาดเบเกอรี่ในประเทศไทย พบวา มีแนวโนมการอัตราการ
เติบโตสูงขึ้น จากมูลคา ตลาดเบเกอรี่รวมของป 2554 เทากับ 7,000 ลานบาท ซึ่งมีอัตราการ
เติบโตไมต่ํากวา 15-17 เปอรเซ็นตตอป ตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่แบงออกเปน 3 ประเภท โดย
ผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดกลาง และลาง มีมูลคาตลาด 4,460 ลานบาท ซึ่งคิดเปนสัดสวนรอยละ 
63.71 ของตลาดผลิตภัณฑเบเกอรี่ ทั้งหมด และผลิตภัณฑเบเกอรี่ตลาดบน มีมูลคาตลาด 
2,540 ลานบาท หรือคิดเปนสัดสวนรอยละ 36.29 ของผลิตภัณฑเบเกอรี่ทั้งหมด และในกลุม
ประเทศอาเซียน ประเทศไทยมีขนาดตลาดขนมอบใหญเปนอันดับสามรองจาก ประเทศฟลิปปนส
และมาเลเซีย ตามลําดับ (ศูนยวิจัยกสิกรไทย. 2555) 
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รูปที่ 13 มูลคาของขนาดตลาดขนมอบในประเทศของประเทศในอาเซียน ป 2554 
 
         ที่มา : ศูนยวิจัยกสิกรไทย.  (2555).  อุตสาหกรรมอาหาร : เบเกอรี่.  ออนไลน. 
 
 มูลคาทางตลาดของอาหารกลุมเบเกอร่ีมีอัตราการเติบโตที่เพ่ิมขึ้น สงผลใหธุรกิจที่ทํา
การผลิตกลิ่นและสีผสมอาหารจําเปนตองมีการปรับปรุงพัฒนาองคกรของตนเพื่อรองรับการ
แขงขันของตลาดที่สูงขึ้นในอนาคตจากการเปดเสรีการคาอาเซียน บริษัทผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร
ที่เปนกรณีศึกษา มีลักษณะเปนธุรกิจขนาดยอม ซึ่งมักประสบปญหาในเรื่องประสิทธิภาพการ
ผลิตที่ต่ําและตนทุนการผลิตสูง เปนสาเหตุทําใหไมสามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดเทาที่ควรทั้งในดานของการสงสินคาตรงเวลา ดานคุณภาพ และดานราคา 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ปรัศนี กีรติวุฒิพงศ (2552) ไดศึกษาวิจัยบริษัทผลิตสุขภัณฑ บริษัท SS ที่ตองการ
ตอบสนองตอการตลาดที่เพ่ิมขึ้น จึงตองคํานึงถึงปจจัยตางๆ ที่เก่ียวของในกระบวนการผลิต
เพ่ือชวยลดตนทุนการผลิต ซึ่งการวางแผนการผลิตที่ดีมีความสอดคลองกับสิ่งตางๆ และมี
ประสิทธิภาพน้ัน ชวยใหสามารถผลิตสินคาไดในปริมาณมากขึ้นและมีสวนสําคัญในการบริหาร
และจัดการกระบวนการผลิตใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการ
ทดลองปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการและรปูแบบการวางแผนใหมโดยวิธีการ 
 1.  เปลี่ยนวิธีการวางแผนจากระดับเดือนเปนระดับสัปดาหและรวบรวมขอมูลจาก
ระดับสัปดาหเปนรายเดือนโดยอัตโนมัติ 
 2.  เพ่ิมมุมมองตางๆ มาชวยในการวางแผนการผลิต เชน กราฟ, Running Rate   
เปนตน 
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 3.  การเพิ่มในเรื่องการทํา Projection Plan เพ่ือชวยในการประเมินสถานการณของ
ชิ้นงานที่ออกมา 
 จากการทดลองใชงานจริงที่โรงงาน พบวา แนวโนมของปญหาที่เกิดจากการวางแผน
ลดลง ลดความผิดพลาด และทีมงานวางแผนไดเร็วขึ้น 
 กรรณิการ ชาติชวนชม (2557) ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตโดยกําหนด
ปริมาณสินคาคงคลังสําเร็จรูปที่เหมาะสมและตอบสนองตอความตองการของลูกคา เพ่ือเพ่ิม
ความสามารถในการทํากําไรใหแกบริษัท ซึ่งเปนบริษัทที่ประกอบธุรกิจเก่ียวกับการผลิตชิ้นสวน
ยานยนต โดยผูศึกษาไดทําการกําหนดคาเปาหมายในการเก็บสินคาคงคลังในแตละรุนของ
ผลิตภัณฑเปนจํานวนวัน เพ่ือนํามาหาสาเหตุในการจัดเก็บสินคาคงคลัง จากการปรับปรุง
สามารถสรุปผลการดําเนินงานได ดังนี้ 
 1.  สามารถกําหนดเปาหมายการจัดเก็บสินคาคงคลังได 3 ประเภท คือ Cycle Stock 
คือ สินคาที่เก็บตามรอบเพ่ือตอบสนองความตองการที่มีความแนนอนและเวลานําในการส่ังคงที่
และทราบลวงหนา, Buffer Stock คือ สินคาที่เก็บไวเพ่ือรองรับความไมแนนอนจากปจจัย
ภายนอก และ Safety Stock คือสินคาที่เก็บไวเพ่ือรองรับความไมแนนอนจากปจจัยภายใน โดย
สามารถกําหนดวิธีการในการคํานวณหาเปาหมายได 
 2.  ปริมาณสินคาคงคลังลดลงทําใหลดคาใชจายในการเชาพ้ืนที่ลงได 32,760 บาท 
 สุธาทิพย บุษบา (2554) จากงานวิจัยศึกษาของบริษัทผลิตหมวก ที่ประสบปญหาใน
การสงมอบลาชาจึงตองการศึกษาแนวทางการปรับปรุงการวางแผนและการจัดตารางการผลิต  
ใหดีขึ้นกวาในปจจุบันซึ่งมีการวางแผนและจัดตารางการผลิตแบบ Manual ปญหาที่พบคือ การวางแผน
และจัดตารางการผลิตใชประสบการณเปนหลัก ขาดการกําหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่
ชัดเจน ทําใหการติดตามงานไมมีประสิทธิภาพและไมทราบกําลังการผลิตที่แทจริง ทําใหการจัด
ตารางการผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม สงผลใหเกิดการสงมอบลาชา ดังน้ันผูวิจัยจึงไดจัดทํา
มาตรฐานการทํางานในแตละผลิตภัณฑและปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ (Bill of Material) 
หลังจากการศึกษาพบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตจากรอยละ 49 เปนรอยละ 
89.17 และลดการสงมอบลาชาลงจาก 58 คร้ังเหลือ 33 คร้ัง 
 ธัญญารัตน ลิ่มอิสริยะพงศ (2554) จากงานวิจัยศึกษาของบริษัทผลิตเฟอรนิเจอร 
ประสบปญหาในการจัดสงสินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาในเวลาที่กําหนด ซึ่งเกิดจาก
การขาดประสบการณและเครื่องมือในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยปจจุบันทางโรงงาน
ไดใชโปรแกรม Microsoft Excel ในการจัดตารางการผลิต ผูศึกษาจึงไดนําเอาหลักการจัดตาราง
การผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต (Interactive Production Scheduling 
and Sequencing) เพ่ือใหสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไดตามสภาพความไมแนนอนที่พบ
ในกระบวนการผลิตเพ่ือลดจํานวนงานลาชา การศึกษาครั้งนี้ใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
นอนดีเลย กฎการจัดตารางการผลิตแบบ กฎเวลาผลิตรวมของงานเหลือที่นอยที่สุด (Shortest 
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Total Processing : STPT) พบวาจํานวนงานลาชาลดลงรอยละ 8.04 เม่ือเปรียบเทียบกับ
วิธีการจัดตารางการผลิตที่ทางสถานประกอบการที่ใชกฎวันกําหนดสงเร็วที่สุดทํากอน (Earliest 
Due Date : EDD) 
 



บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการวางแผนของโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสม
อาหาร โดยนําแนวคิดและทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลัก และ
การจัดลําดับการผลิต มาประยุกตใชในโรงงานผลิตกลิ่นและสีผสมอาหาร เพ่ือศึกษาและคนหา
แนวทางการแกไขปญหาการขาดสินคาในคงคลัง (กรณีของสินคา Make to Stock) ใน
ผลิตภัณฑกลิ่นและสี ขนาด 1 ปอนด 1 ออนซและ 2 ออนซ โดยเปรียบเทียบจํานวนครั้งที่สินคา
ในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนและหลังจากการปรับปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิต วิเคราะหคอขวดของกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใช Flow 
Diagram และวิเคราะหทางสถิติโดยใชสถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ในรูปแบบ
ของการแจกแจงความถี่ (Frequency) โดยใชคารอยละ (Percentage) ซึ่งไดดําเนินการศึกษา
ตามขั้นตอน ดังนี้ 
 1.  ขอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 2.  การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 3.  เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา 
 4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 5.  สถิติที่ใชในการศึกษา 
 6.  การดําเนินการศึกษาและวิเคราะหขอมูล 
 
ขอมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษัท A เปนบริษัทผลิตกลิ่น สี และเคมีผงผสมอาหาร ดําเนินธุรกิจขนาดยอม (SME)   
มีกลุมลูกคาสวนใหญภายในประเทศ ซึ่งมีทั้งการใชงานภายในครัวเรือนและอุตสาหกรรม เนน
การใชงานผสมกับอาหารประเภทขนมอบตางๆ ขนมขบเคี้ยว ไอศกรีม และเครื่องด่ืมบางชนิด 
เพ่ือใหสีสันและกลิ่นรส กอใหเกิดความนาซ้ือนารับประทานมากขึ้น โดยผลิตภัณฑมีความ
หลากหลายทั้งประเภทและขนาดบรรจุภัณฑ สามารถแบงกลุมผลิตภัณฑออกไดเปนดังนี้ 
 1.  ผลิตภัณฑกลิ่นชนิดนํ้าและชนิดครีมผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และขนาด
บรรจุ 2 ออนซ โดยแตละขนาดมีจํานวนรายการกลิ่นทั้งสิ้น 45 รายการ ไดแก 
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ตารางที่ 7 รายการผลิตภัณฑกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 2 ออนซ 
ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร 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 กล่ินสม ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-ORG กล่ินสม ขนาด 2 ออนซ 

12 FW-1LB-BANA 
กล่ินกลวย  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-BANA 

กล่ินกลวย  
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 
กล่ินมะพราวน้ําหอม 
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CONJ 
กล่ินมะพราวน้ําหอม 
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 
กล่ินมะพราว  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CON 
กล่ินมะพราว  
ขนาด 2 ออนซ 
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ตารางที่ 7 รายการผลิตภัณฑกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 2 ออนซ (ตอ) 
ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร 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 กล่ินองุน ขนาด 1 ปอนด FW-2OZ-GRAP กล่ินองุน ขนาด 2 ออนซ 

22 FW-1LB-CAN 
กล่ินแคนตาลูป  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CAN 
กล่ินแคนตาลูป  
ขนาด 2 ออนซ 

23 FW-1LB-COLA 
กล่ินโคลา  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-COLA กล่ินโคลา 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 
กล่ินขาวโพด  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-POP 
กล่ินขาวโพด  
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 
กล่ินแอปเปล  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-APP 
กล่ินแอปเปล  
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 รายการผลิตภัณฑกลิ่นผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 2 ออนซ (ตอ) 
ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑกล่ินผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 

ลําดับ 
รหัส รายการ รหัส รายการ 

40 FW-1LB-CONM 
กล่ินมะพราวนมครีม  
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-CONM 
กล่ินมะพราวนมครีม  
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 
กล่ินมะมวง  

ขนาด 1 ปอนด 
FW-2OZ-MAG 

กล่ินมะมวง  
ขนาด 2 ออนซ 

44 FW-1LB-MIX 
กล่ินผลไมรวม   
ขนาด 1 ปอนด 

FW-2OZ-MIX 
กล่ินผลไมรวม   
ขนาด 2 ออนซ 

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

 
 2.  ผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และขนาดบรรจุ 1 ออนซ โดยแต
ละขนาดมีจํานวนรายการกลิ่นทั้งสิ้น 20 รายการ ไดแก 
 
ตารางที่ 8 รายการผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 1 ออนซ 

ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 2 ออนซ 
ลําดับ 

รหัส รายการ รหัส รายการ 

1 CW-1LB-AGR 
สีน้ําวินเนอร เขียวแอปเปล 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-AGR 

สีน้ําวินเนอร เขียวแอปเปล 
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 สม  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-ORG 
สีน้ําวินเนอร สม  
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 มวง  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-VIO 
สีน้ําวินเนอร มวง  
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 รายการผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร ขนาดบรรจุ 1 ปอนด และ 1 ออนซ (ตอ) 
ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ผลิตภัณฑสีนํ้าผสมอาหาร 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 เขียวข้ีมา 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-MGR 

สีน้ําวินเนอร เขียวข้ีมา 
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 ฟา  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-SKY 
สีน้ําวินเนอร ฟา  
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 มวงออรคิด 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-OR 

สีน้ําวินเนอร มวงออรคิด 
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 แดงคริสตมาส 

ขนาด 1 ปอนด 
CW-1OZ-CHR 

สีน้ําวินเนอร แดงคริสตมาส 
ขนาด 1 ออนซ 

20 CW-1LB-SUN 
สีน้ําวินเนอร แดงสม  
ขนาด 1 ปอนด 

CW-1OZ-SUN 
สีน้ําวินเนอร แดงสม  
ขนาด 1 ออนซ 

 
 โดยมีขอมูลเบื้องตนของกระบวนการผลิตเปนดังนี้ 
 1.  วัตถุดิบ เปนหัวกลิ่นและสีผงที่นําเขาจากตางประเทศ โดยมีระยะเวลาในการ
จัดซ้ือและขนสงประมาณ 2-3 เดือน ขึ้นกับการ Stock สินคาของ Supplier 
 2.  กระบวนการผลิต 
  2.1  ผลิตภัณฑกลิ่นนํ้า เริ่มจากการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินคา ชั่งสวนผสมหัวกลิ่น
ตามสูตร กวนผสม ตรวจสอบคุณภาพกอนการบรรจุ บรรจุผลิตภัณฑลงในภาชนะบรรจุที่กําหนด 
ดวยเครื่องบรรจุอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ และตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป กอน
จัดสงใหกับลูกคา 
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  2.2  ผลิตภัณฑสีน้ําผสมอาหาร เร่ิมจากการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินคา ชั่งสวน 
ผสมสีผงตามสูตร ตมสีผงตามอุณหภูมิและเวลาที่กําหนดพรอมทั้งกวนผสม ตรวจสอบคุณภาพ
กอนการบรรจุ บรรจุผลิตภัณฑลงในภาชนะบรรจุที่กําหนด ดวยเครื่องบรรจุอัตโนมัติและ
กึ่งอัตโนมัติ และตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป กอนจัดสงใหกับลูกคา 
 
การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 ดําเนินการศึกษาผลิตภัณฑของบริษัท A ที่มีระบบการผลิตและคงคลังแบบ Make to 
Stock เทาน้ัน เน่ืองจากเปนสินคาที่ดําเนินการผลิตหลักของโรงงาน 
 
 กลุมตัวอยาง 
 ผลิตภัณฑประเภทกลิ่นและสีผสมอาหาร ขนาด 1 ปอนด ที่มียอดการผลิตอยูใน
ปริมาณ 80% ของยอดการผลิตทั้งหมดของผลิตภัณฑแตละประเภท โดยมีจํานวนเปน 15 และ 
10 รายการตามลําดับ เน่ืองจากเปนสินคาที่ดําเนินการผลิตหลักของโรงงาน ดังตารางที่ 9 และ 
10 
 
ตารางที่ 9 รายการผลิตภัณฑกลุมตัวอยางประเภทกลิ่นผสมอาหารของการศึกษา 
ลําดับ รหัสสินคา 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 กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 
11 FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 
12 FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 
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ตารางที่ 9 รายการผลิตภัณฑกลุมตัวอยางประเภทกลิ่นผสมอาหารของการศึกษา (ตอ) 
ลําดับ รหัสสินคา 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 รายการผลิตภัณฑกลุมตัวอยางประเภทสีน้ําผสมอาหารของการศึกษา 
ลําดับ รหัสสินคา รายการผลิตภัณฑ 

1 CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด 
2 CW-1LB-EYE สีน้ําเหลืองไข ขนาด 1 ปอนด 
3 CW-1LB-ORG สีน้ําสม 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 สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 
9 CW-1LB-STR สีน้ําแดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด 
10 CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 

 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษา 
 1.  Flow Diagram เพ่ือชวยวิเคราะหขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ซึ่งจะ
นําไปสูการแกไขและปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตของโรงงาน 
 2.  การคํานวณจุดส่ังผลิตและ Safety Stock  
 3.  ตารางการผลิตหลัก 
 4.  แผนภูมิแกนตลําดับงานการผลิต 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ทําการเก็บขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํา
กวา Safety Stock ของผลิตภัณฑกลิ่นและสีกอนการปรับปรุงกระบวนการวางแผน โดยเก็บ
รวบรวมขอมูลยอนหลัง 5 เดือน ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 ถึง กรกฎาคม 2559 เพ่ือนํามาศึกษา
หาแนวทางการปรับปรุง และเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 92 วัน ตั้งแตวันที่ 1 สิงหาคม 2559 ถึง 
31 ตุลาคม 2559 หลังจากการดําเนินงานปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 



 

 

44 

สถิติที่ใชในการศึกษา 
 สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ความนาจะเปน ในเร่ืองการแจกแจงแบบปกติ 
(Normal Distribution) การหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Devilation) และการทดสอบ
ความแตกตางของขอมูลสองกลุมดวยวิธี Paired t-test 
 
การดําเนินการศึกษาและวิเคราะหขอมูล 
 1. วิเคราะหกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใช Flow Diagram 
 

ลูกคา ฝายขาย ฝายคลังสินคา ฝายวางแผน ฝายคลังวัตถุดิบ ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต SUPPLIER

ส่ังซื้อสินคา รับ Order จากลูกคา
ตรวจสอบยอด

คงเหลือของสินคา
คงคลัง

รวบรวมใบขอซื้อและ

จัดทําแผนการจัดซื้อ

วัตถุดิบประจําป

จัดทําใบความ
ตองการสินคา

การสั่งผลิต เนื่องจาก

สินคาคงคลังถึงจุด 

ROP

ดําเนินการจัดซ้ือ

ตามแผน

จัดทําใบรายการวัตถุดิบ

ของสินคาที่จะผลิต

จัดเรียงลําดับการผลิตและ

จัดทําแผนการผลิต

ประจําวันตามกําลัง

เคร่ืองจักรและแรงงาน

ดําเนินการจัดทํา
แผนการผลิต
ประจําวัน

ดําเนินการผลิต
ตามแผนการผลิต

ประจําวัน

ติดตามผลการ

ดําเนินงานและแจง

แกหนวยงานท่ี

เกี่ยวของ

แจงผลการ
ดําเนินการผลิตแก

หนวยงานท่ี
เก่ียวของ

ตรวจเช็คและจองยอด

การใชวัตถุดิบเพ่ือทําการ

เล่ือนวัตถุดิบเขา สําหรับ

ในกรณีที่ไมมีวัตถุดิบ

หรือวัตถุดิบไมเพียงพอ

จัดสงสินคาตามวันและ
เวลาท่ีฝายจัดซ้ือกําหนด

ดําเนินการเล่ือน
วัตถุดิบตามเวลาท่ี

กําหนด

ติดตามผลการ

ดําเนินงานผลิต เพื่อ

แจงกลับแกลูกคา

ติดตามผลการ

ดําเนินการผลิตและ

รับสินคาจากฝายผลิต

จัดทําแผนการผลิต

ประจําปและแผนการ

ผลิตประจําเดือน โดย

ระบุจํานวนสูตรของการ

ส่ังผลิตและชวงเวลาใน

การผลิตของสินคาแตละ

ชนิด

ตรวจสอบยอด
สินคาคงเหลือจาก
ระบบโปรแกรม
คอมพิวเตอร

รวบรวมขอมูล Make to

 Order และ Make to 

Stock วิเคราะหรวมกับ

ขอมูลจากระบบ

โปรแกรมคอมพิวเตอร 

ในการวางแผนและ

จัดลําดับการการผลิต รวบรวมขอมูลแผนการ

ผลิตมาวิเคราะหและ

จัดทําแผนความตองการ

วัตถุดิบประจําป

จัดทําใบขอซ้ือ
วัตถุดิบ

 
 

รูปที่ 14 กระบวนการวิเคราะหและวางแผนการผลิต 
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 จากรูปที่ 14 แสดงถึงกระบวนการวิเคราะหและวางแผนการผลิต โดยดําเนินงานเปน
ลําดับตามหนวยงานที่รับผิดชอบ ดังนี้ 
 1.  ฝายขาย ดําเนินการรับคําสั่งซ้ือจากลูกคา (ในกรณี Make to Order) จัดทําใบ
ความตองการสินคาแลวสงใหกับฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิตเพ่ือดําเนินการวางแผนการ
ผลิตตอไป และติดตามสินคาเพ่ือแจงกลับใหแกลูกคา 
 2.  ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป ตรวจสอบยอดสินคาคงเหลือในคลังสินคา เม่ือปริมาณ
สินคาถึงจุดส่ังผลิต จะดําเนินการแจงแกฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิตเพื่อดําเนินการวาง
แผนการผลิตตอไป และติดตามสินคาเพ่ือแจงกลับใหแกฝายขาย 
 3.  ฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิต ตรวจสอบติดตามยอดสินคาจากระบบ
โปรแกรมคอมพิวเตอร รวบรวมขอมูลความตองการสินคาจากฝายขายและฝายคลังสินคา
สําเร็จรูป จัดทําแผนผลิตประจําปและประจําเดือน โดยระบุจํานวนสูตรในการผลิตและกําหนด
ชวงในการผลิต จากน้ันจัดทําใบรายการวัตถุดิบของสินคาที่จะผลิต เพ่ือสงใหฝายคลังวัตถุดิบ
ตรวจเช็คและจองยอดวัตถุดิบ เม่ือไดรับแจงกลับวาวัตถุดิบเพียงพอตอการผลิตในชวงเวลาที่
กําหนด จะจัดเรียงลําดับการผลิตและแผนการผลิตประจําวันตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร
และจํานวนพนักงาน   สุดทายคือการติดตามผลการดําเนินงานของฝายผลิตและแจงกลับแก
หนวยงานที่เก่ียวของ 
 4.  ฝายคลังวัตถุดิบ รวบรวมแผนการผลิตประจําปและประจําเดือนมาวิเคราะหเพ่ือ
จัดทําแผนการสั่งวัตถุดิบ แลวจัดทําใบขอซื้อวัตถุดิบเพื่อแจงแกฝายจัดซ้ือ รับใบรายการวัตถุดิบ
ของสินคาที่จะทําการผลิตมาตรวจเช็คและจองยอด ในกรณีที่วัตถุดิบไมเพียงพอตอความ
ตองการ ตองแจงแกฝายจัดซ้ือเพ่ือดําเนินการเลื่อนวัตถุดิบเขามาใหทันกําหนดเวลา ติดตาม
วัตถุดิบแลวแจงกลับแกฝายวิเคราะหและวางแผนการผลิต 
 5.  ฝายจัดซ้ือ รวบรวมใบขอซื้อจากฝายคลังวัตถุดิบเพ่ือมาจัดทําแผนการจัดซื้อ
วัตถุดิบประจําป จากน้ันจึงดําเนินการจัดซ้ือตามแผน โดยติดตอกับ Supplier ใหจัดสงวัตถุดิบ
มาตามกําหนดเวลา ในกรณีที่ฝายคลังวัตถุดิบแจงวาวัตถุดิบไมเพียงพอ ฝายจัดซ้ือจะตอง
ดําเนินการเลื่อนวัตถุกับ Supplier เพ่ือใหวัตถุดิบเขามาทันกําหนดเวลาที่ตองการผลิต 
 6.  ฝายผลิต รับแผนการผลิตประจําวันมาดําเนินการผลิตตามกระบวนการผลิต 
จนกระทั่งออกมาเปนสินคาสําเร็จรูป แลวจึงแจงแกฝายตางๆ ที่เก่ียวของ ไดแก ฝายวิเคราะห
และวางแผนการผลิต และฝานคลังสินคาสําเร็จรูป 
 จากขั้นตอนกระบวนการวางแผนดังที่กลาวมาขางตน เปนกระบวนการทํางานใน
ปจจุบัน ซึ่งเม่ือนํามาวิเคราะหแลว พบวามีจุดบกพรองหลายประการ ดังนี้ 
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ตารางที่ 11 ขอบกพรองของกระบวนการวางแผนและแนวทางการปรับปรุงแกไข 
 จุดบกพรองในกระบวนการวางแผน 

การผลิต 
แนวทางการแกไขและปรบัปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิต 

1 การที่ฝายขายแจงความตองการสินคา
แบบ Make to Order มาที่ฝายวิเคราะห
และวางแผนการผลิตโดยไมผานฝาย
คลังสินคาสําเร็จรูปทําใหผลติสินคา
ซ้ําซอน เน่ืองจากฝายวิเคราะหและวาง
แผนการผลิตไมทราบถึงปริมาณสินคา
แบบ Make to Order ที่ยังคงเหลือใน
คลังสินคาสําเร็จรูป 

เปลี่ยนใหฝายขายแจงความตองการสินคา
ไปที่ฝายคลังสินคาสําเร็จรปูกอน เพ่ือ
ตรวจเช็คยอดคงเหลือกอน แลวจึงแจง
ความตองการสินคามาที่ฝายวิเคราะหและ
วางแผนการผลิต แตจะมีขอเสียคือจะ
ไดรับคําส่ังสินคาชากวาเดิมประมาณ  
1 วัน 

2 ขอมูลปริมาณสินคาที่ใชในการวางแผนจะ
พิจารณาจากจํานวนสินคาในคลังจริง ทํา
ใหสินคาลดลงอยางรวดเร็ว แมจะมีจุด OP 
แตก็ไมสามารถผลิตไดทันตอความ
ตองการ เน่ืองจากมียอดสั่งจองอยูกอน
แลว 

นําปริมาณของสินคาจริงหักปริมาณสินคา
ที่ลูกคาส่ังจองไวแลว นําปริมาณสินคาที่
หักยอดจองมาใชในการพิจารณาตามจุด 
OP ของการสั่งผลิต 

3 จุดส่ังผลิตที่ใช เปนการประมาณการ
ตัวเลขโดยใชประสบการณและการคาด
เดาจากอดีต ทําใหสินคาขาดสตอกหรือ
สินคามีการสตอกที่มากเกินไปไมสมดุลกับ
ปริมาณการขาย 

คํานวณหาจุดสั่งผลิตใหม โดยใชสูตร 
OP = D + SS 
SS = Z 

4 แผนการผลิตประจําเดือนไมไดกําหนด
ชวงการผลติที่ชัดเจน และไมมีแผนการ
ผลิตเปนรายสปัดาหทําใหเกิดความ
ยุงยากในการจัดการเลื่อนเขาของวัตถุดิบ
และการจัดเตรียมเคร่ืองจักรและพนักงาน
ในการผลิต 

จัดทําแผนการผลิตหลัก โดยใชหลักของ
การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) สําหรับ
การผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก (MTS) 
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ตารางที่ 11 ขอบกพรองของกระบวนการวางแผนและแนวทางการปรับปรุงแกไข (ตอ) 
 จุดบกพรองในกระบวนการวางแผน 

การผลิต 
แนวทางการแกไขและปรบัปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิต 

5 แผนการผลิตประจําวันมีความกระช้ันชดิ 
เน่ืองจากไมมีแผนการผลิตเปนราย
สัปดาห ทําใหจัดเตรียมวตัถดิุบไมทันเวลา
และฝายผลิตไมมีเวลาเพียงพอในเตรียม
เคร่ืองจักรและกําลังพนักงาน การผลิตจึง
ไมตอเน่ือง เกิดความสูญเสยีในการรอคอย 

จัดทําแผนการผลิตเปนสัปดาหโดยแจก
แจงลําดับการผลิตใหชัดเจน จัดทําให
รูปแบบของแผนภูมิแกนตและตารางการ
ดําเนินงาน รวมถึงจัดทําใบรายการ
วัตถุดิบลวงหนาใหแกคลังวตัถุดิบ 

 
 2.  ศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนวางแผนการผลิต 
  โดยใชแนวคิดหรือทฤษฎีของการควบคุมคงคลัง การวางแผนตารางการผลิตหลัก 
และการจัดลําดับตารางการผลิต 
 
  2.1  การหาจุดส่ังผลิตใหมจากการคํานวณทางสถิต ิ
   จุดส่ัง (Ordering Point : OP) เปนระดับที่บอกปริมาณการคงคลังที่ตองมีการ
สั่งเพ่ิม เพ่ือเติมคงคลังตามที่กําหนด เม่ือระดับการคงคลังเทากับหรือต่ํากวาจุดน้ี ซึ่งคํานวณได
ดังนี้  
   OP = D + SS 
 เม่ือ  OP = จุดส่ัง 
   D = คาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา 
   SS = สตอกเพ่ือความปลอดภัย 
 สตอกเพ่ือความปลอดภัยหาไดดังนี้ 
   SS = Z 
 เม่ือ Z = แฟกเตอรเพ่ือความปลอดภัย 
    = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงคในชวงเวลานํา 
 จะได  OP = D + Z  
 
 ตัวอยางการคํานวณ 
 สินคา FW-1LB-VNL กลิ่น วานิลลา ขนาด 1 ปอนด 
 จุดส่ังผลิต = OP = D + SS = D + Z  
 โดยคา D = คาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา 
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 สินคา FW-1LB-VNL มีคาอุปสงคเฉลี่ยตอวัน เทากับ 74.76 หนวย (โหล) 
 มีชวงเวลานํา เทากับ 7 วัน 
 ดังนั้นคาอุปสงคเฉลี่ย (ที่คาดหมาย) ในชวงเวลานํา  
 เทากับ 74.76 x 7 = 523.33 หนวย (โหล) 
 SS = สตอกเพ่ือความปลอดภัย = Z 
 Z = แฟกเตอรเพ่ือความปลอดภัย = 1.625    
 (คาสตอกเพ่ือความปลอดภัยที่ความเชื่อม่ันที่ 95%) 
  =  SD = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงคในชวงเวลานํา 
   = 25.82 
  SS = 1.625 x 25.82 = 41.96 หนวย (โหล) 
 ดังน้ันจุดส่ังผลิต (OP) ของสินคา FW-1LB-VNL เทากับ 523.33 + 41.96 = 565.29 
หนวย (โหล) 
 จากการคํานวณในรายการสินคากลุมตัวอยางประเภทกล่ินขนาด 1 ปอนด ไดผลเปน
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 12 คาจากการคํานวณของผลิตภัณฑประเภทกลิ่น ขนาด 1 ปอนด 

รหัสสินคา 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 กล่ินกลวย ขนาด 1 ปอนด 10.96 76.71 5.97 86.40 9.70 
FW-1LB-ORG กล่ินสม 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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 จากการคํานวณในรายการสินคากลุมตัวอยางประเภทสีน้ําขนาด 1 ปอนด ไดผลเปน
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 13 คาจากการคํานวณของผลิตภัณฑประเภทสีน้ํา ขนาด 1 ปอนด 

รหัสสินคา ผลิตภัณฑ D/day D SD OP SS 
CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล 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 สีน้ําสม 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 สีน้ํามวง 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) สําหรับการผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก (MTS) 
การผลิตผลิตภัณฑเพ่ือสตอก โดยทั่วๆ ไป จะมีขั้นตอนที่ไมเหมือนกับการสั่งจองผลิตภัณฑจาก
ลูกคาซ่ึงจะมารับสินคาตามวันและเวลาที่ตกลงกันไวในอนาคต ดังน้ันการผลิตเพื่อสตอกจึงไม
จําเปนตองคํานวณจํานวนที่มีไวเพ่ือขาย (Available-to-Promise : ATP) แตอาจมีบางกรณีที่
ระบบ (System) อนุญาตใหมีการจัดสงยอนหลัง (Back-Order) จึงจําเปนตองใชอุปสงคจริง 
(Actual Demand) และคา ATP เปนบางคร้ังจนกวาสถานการณการจัดสงจะเสร็จสิ้น 
   จํานวนที่ตองการสุทธิ (แผนการสั่ง) = อุปสงค + สตอกเพ่ือความปลอดภัย – 
การคงคลังกอนหนา 
   ตารางการผลิตหลักน้ีจากตารางที่ 10 จะแสดงถึงชวงเวลาที่คาดวาตองผลิต
สินคามาใหเติมเต็มสตอกโดยในตารางจะระบุถึงรายละเอียดของขอมูลดังนี้  
   รายการ คือ รหัสสินคา เชน FW-1LB-VNL 
   รายละเอียด คือ ชื่อสินคาและขนาดบรรจุ เชน กลิ่น วานิลลา ขนาด 1 ปอนด 
   เวลานํา คือ เวลาที่ใชในการผลิต เชน 7 วัน หมายถึงใชระยะเวลาตั้งแตไดรับ
คําสั่งผลิตจนกระทั่งไดเปนสินคาสําเร็จรูป ใชเวลาทั้งสิ้น 7 วันหรืออาจนอยกวา  
   สตอกเพ่ือความปลอดภัย คือ สินคาที่กักเก็บไวเพ่ือปองกันการขาดสตอกใน
กรณีฉุกเฉิน 
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   ปริมาณการส่ัง คือ ระบุเปนระยะเวลาที่สินคาจะสามารถคงคลังไดตามความ
ตองการของลูกคาและนํามาคํานวณเปนจํานวนสินคาทั้งหมดตามสูตร  
   จํานวนที่ตองการสุทธิ (แผนการสั่ง) = อุปสงค + สตอกเพ่ือความปลอดภัย 
(ในกรณีที่สินคาในคงคลังลดระดับลงเกินสตอกเพ่ือความปลอดภัย) – การคงคลังกอนหนา 
 
 ตัวอยางการคํานวณ 
 สินคา FW-1LB-VNL กลิ่น วานิลลา ขนาด 1 ปอนด 
 อุปสงครวม = อุปสงครายวัน (D) x ระยะเวลาที่ตองการใหสินคาคงคลัง  
 เทากับ 74.76 x 15 = 1121.4 หนวย (โหล) 
 สตอกเพ่ือความปลอดภัย ในกรณีที่คํานวณแผนการสั่งผลิตจะไมนํามาคํานวณใน
ปริมาณการสั่งผลิต ซึ่งในการทํางานหนางานจริงจะนํามาคํานวณในกรณีที่สินคาในคงคลังลด
ระดับลงเกินสตอกเพ่ือความปลอดภัย 
 การคงคลังสินคากอนหนา ในกรณีที่คํานวณแผนการสั่งผลิตจะไมนํามาคํานวณใน
ปริมาณการสั่งผลิต เน่ืองจากจุดส่ังผลิตกําหนดระยะเวลาในการผลิตตามเวลานําของสินคา ซึ่ง
จากการคํานวณสินคาจะเหลือในคงคลัง คือจํานวนของสตอกเพ่ือความปลอดภัยพอดี ซึ่งในการ
ทํางานหนางานจริงจะนํามาคํานวณในกรณีที่สินคาในคงคลังมีปริมาณเกินสตอกเพ่ือความ
ปลอดภัยแตต่ํากวาจุดส่ังผลิต 
 ดังน้ัน จํานวนที่ตองการ เทากับ อุปสงครวม หรือ 1125 หนวย (โหล) สําหรับสินคา 
FW-1LB-VNL 
 จากการคํานวณขางตนสามารถแสดงเปนกราฟและตารางการผลิตหลักได ดังในรูปที่ 
15 และตารางที่ 14 
 เม่ือไดปริมาณสินคาและชวงเวลาที่เปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการแลว จะ
นํามาพิจารณาวาในชวงเวลาหนึ่งอาทิตยจะตองดําเนินการผลิตสินคาใดบาง ดังตารางที่ 15 
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รูปที่ 15 การเคลื่อนไหวของปริมาณสินคาคงคลังจากการคํานวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNL 
 

ตารางที่ 14 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลติสนิคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNL 
รายการ : FW-1LB-VNL รายละเอียด กลิ่น วานลิลา ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภยั 41.96 หนวย D/day : 74.76 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 15 ชวง 1121 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลติสนิคามาใหเติมเต็มสตอกของเดือนสิงหาคม 

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 สีน้ําสม 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 กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 319

FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 282

FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 201

FW-1LB-CHO กลิ่นช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 232

CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล 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 สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 219

FW-1LB-BUTC กลิ่นนมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด 842

FW-1LB-COFF กลิ่นกาแฟ ขนาด 1 ปอนด 259

ชวงเวลา
รหัสสินคา ผลติภัณฑ
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ตารางที่ 16 ปริมาณสินคาและชวงเวลาท่ีเปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการของเดือน
สิงหาคม 
เคร่ืองจักร อัตราการผลิต หนวย จํานวนพนักงาน (คน) 

เครื่องจักร 1 
เครื่องจักร 2 

25 
20 

ขวด/นาที 
ขวด/นาที 

5 
4 

รหัสสินคา 
จํานวนผลิต  

(โหล) 
ระยะเวลาผลิต  

(นาที) 
เคร่ืองจักรผลิต ชวงเวลาที่ผลิต 

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 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกของเดือนกันยายน 

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 สีน้ําสม ขนาด 1 ปอนด 642

CW-1LB-LYE สีน้ําเหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด 354

CW-1LB-PGR สีน้ําเขียวแก ขนาด 1 ปอนด 209

FW-1LB-BANA กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 319

FW-1LB-ORG กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 282

FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 201

CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล 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 สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 219

ชวงเวลา
รหัสสินคา ผลติภัณฑ
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ตารางที่ 18 ปริมาณสินคาและชวงเวลาท่ีเปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการของเดือน
กันยายน 
เคร่ืองจักร อัตราการผลิต หนวย จํานวนพนักงาน (คน) 

เครื่องจักร 1 
เครื่องจักร 2 

25 
20 

ขวด/นาที 
ขวด/นาที 

5 
4 

รหัสสินคา 
จํานวนผลิต  

(โหล) 
ระยะเวลาผลิต  

(นาที) 
เคร่ืองจักรผลิต ชวงเวลาที่ผลิต 

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 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกของเดือนตุลาคม 

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 กลิ่นกลวย ขนาด 1 ปอนด 319

FW-1LB-CHO กลิ่นช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด 232

CW-1LB-ORG สีน้ําสม 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 กลิ่นสม ขนาด 1 ปอนด 282

FW-1LB-VNLM กลิ่นวานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด 201

CW-1LB-AGR สีน้ําเขียวแอปเปล 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 สีน้ํามวง ขนาด 1 ปอนด 219

ชวงเวลา
รหัสสินคา ผลติภัณฑ
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ตารางที่ 20 ปริมาณสินคาและชวงเวลาท่ีเปนแผนการผลิตของสินคาแตละรายการของเดือน
ตุลาคม 
เคร่ืองจักร อัตราการผลิต หนวย จํานวนพนักงาน (คน) 

เครื่องจักร 1 
เครื่องจักร 2 

25 
20 

ขวด/นาที 
ขวด/นาที 

5 
4 

รหัสสินคา 
จํานวนผลิต  

(โหล) 
ระยะเวลาผลิต  

(นาที) 
เคร่ืองจักรผลิต ชวงเวลาที่ผลิต 

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 โดยใชแผนภูมิแกนต 
   เม่ือไดขอมูลของปริมาณสินคาที่ตองผลิตและชวงเวลาในการผลิต นําขอมูล
มาพิจารณากับกําลังของเครื่องจักร เพ่ือกระจายงานในแตละสัปดาห เน่ืองจากในบางสัปดาหมี
รายการที่ตองผลิตจํานวนมากทําใหภายในหนึ่งสัปดาหไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการ 
ดังที่แสดงในตารางที่ 21 
 
ตารางที่ 21 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 ของเดือน

สิงหาคม 
เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 

ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

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

หมายเหตุ : เครื่องจักรมีเวลา SET เครื่องกอนและหลังผลิตเปนเวลา 60 นาที/วัน 
  ระยะเวลาในการลางเครื่องในกรณีท่ีเปล่ียนสินคาประเภทเดียวกัน ใชเวลา 30 นาที 
  ระยะเวลาในการลางเครื่องในกรณีท่ีเปล่ียนสินคาคนละประเภท ใชเวลา 240 นาที 
 
 ดังน้ันจึงทําการกระจายงานโดยยายรายการสินคาของสัปดาหที่ 2 มาไวในสัปดาหที่ 
1 จํานวน 1 รายการ คือ FW-1LB-VNL จะทําใหเวลาในการผลิตของสัปดาหที่ 2 ลดลงสัมพันธ
กับเวลาทํางานจริง ดังตารางที่ 22 
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ตารางที่ 22 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเคร่ืองจักร 2 หลังจาก
การกระจายรายการผลิตในแตละสัปดาหของเดือนสิงหาคม 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 
ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

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

 
 ในเดือนกันยายนสามารถดําเนินการผลิตไดตามปกติ เน่ืองจากเวลาผลิตรวมมีคานอยกวา
เวลาการทํางานจริง จึงสามารถดําเนินงานผลิตไดภายในชวงสัปดาหที่กําหนด ดังตารางที่ 23 
 
ตารางที่ 23 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 ของเดือน

กันยายน 
เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 

ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

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

 
 แตแผนการผลิตในเดือนตุลาคม พบวามีรายการที่ตองผลิตจํานวนมากทําใหภายใน
หน่ึงสัปดาหไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการ ดังในตารางที่ 24 จึงตองทําการกระจาย
งานโดยยายรายการสินคาของสัปดาหที่ 2 มาไวในสัปดาหที่ 1 จํานวน 1 รายการ คือ CW-1LB-
LYE จะทําใหเวลาในการผลิตของสัปดาหที่ 2 ลดลงสัมพันธกับเวลาทํางานจริง ดังตารางที่ 25 
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ตารางที่ 24 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 ของเดือน
ตุลาคม 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 
ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

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

 
ตารางที่ 25 เวลาผลิตรวมและเวลาทํางานจริงรวมของเครื่องจักร 1 และเครื่องจักร 2 หลังจาก

การกระจายรายการผลิตในแตละสัปดาหของเดือนตุลาคม 
เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 เวลาลางเครื่องและ Set Up 

ชวงเวลา
ผลิต 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เวลาผลิต
รวม  

(นาที) 

เวลาทํางาน
จริงรวม
(นาที) 

เครื่องจกัร 1 เครื่องจกัร 2 

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

 
 จากน้ันนํามาจัดเปนแผนการผลิตประจําวันโดยแสดงในรูปแบบของแผนภูมิแกนต  
ดังตารางที่ 26 
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ตารางที่ 26 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 01/08/16 และ 02/08/16 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 1/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 2/8/2016 
ชวงเวลา 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 โดยดําเนินการผลิตตามชวงเวลาที่
วางแผนไวและเก็บขอมูลจํานวนครั้งที่สินคาในคงคลัง (กรณี Make to Stock) มีจํานวนต่ํากวา 
Safety Stock เปนระยะเวลา 92 วัน ตั้งแตวันที่ 1 สิงหาคม จนถึง 31 ตุลาคม 2559 
 4.  เปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 
 
ตารางที่ 27 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock (จํานวนนับทั้งสิ้น 30 คร้ัง) 

ของผลิตภัณฑประเภทกลิ่น ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 
จํานวนคร้ังท่ีสินคาในคงคลัง มีจํานวนตํ่ากวา 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 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock (จํานวนนับทั้งสิ้น 30 คร้ัง) 
ของผลิตภัณฑประเภทกลิ่น ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 
(ตอ) 

จํานวนคร้ังท่ีสินคาในคงคลัง มีจํานวนตํ่ากวา 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 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock และจํานวนรายการ

สินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของผลิตภัณฑประเภทกล่ิน 
ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 

ชวงเวลา 
ผลิตภัณฑประเภทกลิ่น เดือน 

มี.ค. 
เดือน 
เม.ย. 

เดือน 
พ.ค. 

เดือน 
มิ.ย. 

เดือน 
ก.ค. 

เดือน 
ส.ค. 

เดือน 
ก.ย. 

เดือน 
ต.ค. 

จํานวนครั้งท่ีสินคาในคง
คลัง มีจํานวนต่ํากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

20 21 21 4 16 5 0 0 

จํานวนรายการสินคาท่ีมี
จํานวนสินคาในคงคลัง มี
จํานวนต่ํากวา Safety 

Stock (รายการ) 

11 11 4 3 6 2 0 0 

 
 จากผลการปรับปรุงการดําเนินการวางแผนพบวา จํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นใน
คงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนสิงหาคม เทากับ 5 คร้ัง ซึ่งมีจํานวนลดลงจาก
เดือนกอนๆ และจํานวนรายการสินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 
เทากับ 2 รายการ ไดแก สินคา FW-1LB-JMIN และ FW-1LB-COFF เน่ืองจากเลื่อนแผนการผลิต 
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วัตถุดิบไมเพียงพอ สวนในเดือนกันยายนและเดือนตุลาคมไมมีจํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่น
ในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 
 การเปรียบเทียบขอมูลโดยใชวิธีทางสถิติ Paired t-test จะนําขอมูลมาหาคาเฉลี่ย
จํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 29 
 
ตารางท่ี 29 คาเฉลี่ยจํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 

กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
คาเฉลีย่จํานวนครั้งทีส่ินคาประเภทกลิ่นในคงคลงัมีจํานวน

ต่ํากวา Safety Stock ผลิตภัณฑ 
กอนการปรับปรุง 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 

 
 จากน้ันจึงคํานวณโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab ไดเปนขอมูลดังรูปที่ 16 
พบวา คา T-value มีคาเทากับ 3.22 ซึ่งมากกวาคา T-table ที่มีคาเทากับ 1.761 จึงปฏิเสธ
สมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรอง และจากการพิจารณาจากคา P-Value พบวา มีคา
เทากับ 0.006 ซึ่งนอยกวา 0.05 จึงปฏิเสธสมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรองเชนกัน    
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 ดังน้ันจึงสรุปไดวา จํานวนครั้งที่สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety 
Stock หลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญกับจํานวนครั้งที่
สินคาประเภทกลิ่นในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงกระบวนการ
วางแผน ที่ระดับความเชื่อม่ันที่ 95% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 16 คาคํานวณทางสถิติดวยวิธี Paired T-test เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลัง

การปรับปรุงของสินคาประเภทกลิ่นโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab 
 
ตารางที่ 30 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock (จํานวนนับทั้งสิ้น 30 คร้ัง) 

ของผลิตภัณฑประเภทสีน้ํา ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 
จํานวนคร้ังท่ีสินคาในคงคลัง มีจํานวนตํ่ากวา 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 จํานวนคร้ังที่สินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock และจํานวนรายการ
สินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ของผลิตภัณฑประเภทสีน้ํา 
ขนาดบรรจุ 1 ปอนด ในเดือนมีนาคมถึงเดือนตุลาคม 2559 

ชวงเวลา 
 ผลิตภัณฑประเภทสี

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. 

จํานวนครั้งท่ีสินคาในคง
คลัง มีจํานวนต่ํากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

6 15 3 17 4 0 0 0 

จํานวนรายการสินคาท่ีมี
จํานวนสินคาในคงคลัง มี
จํานวนต่ํากวา Safety 

Stock (รายการ) 

4 8 2 6 3 0 0 0 

 
 จากผลการปรับปรุงการดําเนินการวางแผนพบวา จํานวนครั้งที่สินคาประเภทสีน้ําใน
คงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock ในเดือนสิงหาคม เดือนกันยายน และเดือนตุลาคม เทากับ 
0 คร้ัง ซึ่งมีจํานวนลดลงจากเดือนกอนๆ และจํานวนรายการสินคาที่มีจํานวนสินคาในคงคลัง มี
จํานวนต่ํากวา Safety Stock เทากับ 0 รายการ  
 การเปรียบเทียบขอมูลโดยใชวิธีทางสถิติ Paired t-test จะนําขอมูลมาหาคาเฉลี่ย
จํานวนครั้งที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงและ
หลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 32 
 
ตารางที่ 32 คาเฉลี่ยจํานวนคร้ังที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 

กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
คาเฉลีย่จํานวนครั้งทีส่ินคาประเภทกลิ่นในคงคลงัมีจํานวน

ต่ํากวา Safety Stock ผลิตภัณฑ 
กอนการปรับปรุง 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 คาเฉลี่ยจํานวนคร้ังที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock 
กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง (ตอ) 

คาเฉลีย่จํานวนครั้งทีส่ินคาประเภทกลิ่นในคงคลงัมีจํานวน
ต่ํากวา Safety Stock ผลิตภัณฑ 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
CW-1LB-VIO 2 0 
CW-1LB-STR 1 0 
CW-1LB-PINK 1 0 
CW-1LB-PGR 0 0 

 
 จากน้ันจึงคํานวณโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab ไดเปนขอมูลดังรูปที่ 17 
พบวา คา T-value มีคาเทากับ 6.40 ซึ่งมากกวาคา T-table ที่มีคาเทากับ 1.833 จึงปฏิเสธ
สมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรอง และจากการพิจารณาจากคา P-Value พบวา มีคา
เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.05 จึงปฏิเสธสมมุติฐานหลักและยอมรับสมมุติฐานรองเชนกัน    
 ดังน้ันจึงสรุปไดวา จํานวนคร้ังที่สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety 
Stock หลังการปรับปรุงกระบวนการวางแผนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญกับจํานวนครั้งที่
สินคาประเภทสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงกระบวนการ
วางแผน ที่ระดับความเชื่อม่ันที่ 95% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 17 คาคํานวณทางสถิติดวยวิธี Paired T-test เปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุงของสินคาประเภทสีน้ําโดยใชโปรแกรมคํานวณทางสถิติ Minitab 

 



บทที่  4 
สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 บริษัท A เปนบริษัทที่ดําเนินธุรกิจเก่ียวกับการผลิตสินคากลิ่นและสีผสมอาหาร ซึ่ง
ประสบปญหาเร่ืองของสินคาสําเร็จรูปขาดสตอก โดยพบวาจํานวนครั้งของสินคาคงคลังประเภท
กลิ่นผสมอาหารขนาด 1 ปอนดที่มีปริมาณต่ํากวา Safety stock ในเดือนมีนาคม 2559 จนถึง
เดือนสิงหาคม 2559 เทากับ 28, 30, 50, 24 และ 27  ตามลําดับ และจํานวนครั้งของสินคาคง
คลังประเภทสีน้ําผสมอาหารขนาด 1 ปอนดที่มีปริมาณต่ํากวา Safety Stock ในเดือนมีนาคม 
2559 จนถึงเดือนสิงหาคม 2559 เทากับ 10, 17, 6, 23 และ 4  ตามลําดับ ซึ่งทั้งสองผลิตภัณฑ
สองประเภทน้ีเปนสินคาผลิตหลักของบริษัท สงผลใหฝายขายตองเลื่อนการสงสินคา กระทบตอ
ความเชื่อม่ันของลูกคาที่มีตอบริษัท 
 ผูศึกษาซึ่งทํางานในสวนของการวิเคราะหและวางแผนการผลิต จึงมีความสนใจที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตของบริษัทเพ่ือใหสามารถผลิตสินคาไดทันตอความ
ตองการ ลดการขาด สตอกของสินคาประเภท Make to Stock โดยเร่ิมศึกษาจากการวิเคราะห
กระบวนการวางแผนกอน ซึ่งกระบวนการวางแผนประกอบไดดวย การรับขอมูลจากฝายขาย 
ฝายคลังสินคาสําเร็จรูป และจากระบบโปรแกรมคอมพิวเตอร แลวจึงนํามาวิเคราะหพิจารณา
ออกมาเปนแผนการผลิตโดยตองมีความสอดคลองกับเคร่ืองจักรและแรงงาน รวมถึงครอบคลุม
ชวงเวลาในการผลิตที่กําหนดอีกดวย เพ่ือคนหาขอบกพรองในกระบวนการ นําไปสูการศึกษา
หาแนวทางการปรับปรุงและแกไขตอไป หลังจากการศึกษาพบขอบกพรองในกระบวนการดังนี้ 
 1.  การที่ฝายขายแจงความตองการสินคาแบบ Make to Order มาที่ฝายวิเคราะห
และวางแผนการผลิตโดยไมผานฝายคลังสินคาสําเร็จรูปทําใหผลิตสินคาซํ้าซอน  
 2.  ขอมูลปริมาณสินคาที่ใชในการวางแผนจะพิจารณาจากจํานวนสินคาในคลังจริง 
ทําใหสินคาลดลงอยางรวดเร็ว แมจะมีจุด OP แตก็ไมสามารถผลิตไดทันตอความตองการ  
 3.  จุดสั่งผลิตที่ใช เปนการประมาณการตัวเลขโดยใชประสบการณและการคาดเดา
จากอดีต ทําใหสินคาขาดสตอกหรือสินคามีการสตอกที่มากเกินไปไมสมดุลกับปริมาณการขาย 
 4.  แผนการผลิตประจําเดือนไมไดกําหนดชวงการผลิตที่ชัดเจน และไมมีแผนการ
ผลิตเปนรายสัปดาหทําใหเกิดความยุงยากในการจัดการเลื่อนเขาของวัตถุดิบและการจัดเตรียม
เคร่ืองจักรและพนักงานในการผลิต 
 5.  แผนการผลิตประจําวันมีความกระช้ันชิด เน่ืองจากไมมีแผนการผลิตเปนราย
สัปดาห ทําใหการผลิตจึงไมตอเน่ือง เกิดความสูญเสียในการรอคอย 
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 เม่ือทําการศึกษาหลักการและทฤษฎีของคงคลัง ตารางการผลิตหลัก และการจัดลําดับ
การผลิตแลว จึงไดทําการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไขขอบกพรองดังกลาว โดย
พบวา หลังจากการปรับปรุงกระบวนการแลว จํานวนครั้งและรายการของสินคากลุมตัวอยางคง
คลังที่มีปริมาณต่ํากวา Safety Stock มีคาลดลง จากตารางที่ 33 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 33 จํานวนครั้งและรายการของสินคากลุมตัวอยางประเภทกลิ่นและสีน้ําผสมอาหารที่มี

ปริมาณสินคาคงคลังต่ํากวา Safety Stock ตั้งแตเดือนมีนาคม 2559 ถึงเดือนตุลาคม 2559 
เดือน 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
กลุม

ตัวอยาง 
ตัวชี้วัดผล 

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 
จํานวนครั้งของสินคา 
คงคลังท่ีมีปริมาณต่ํากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

20 21 21 4 16 5 0 0 
สินคากล่ิน
น้ําและครีม
ผสมอาหาร 
ขนาด  
1 ปอนด 

จํานวนรายการของสินคา
คงคลังท่ีมีปริมาณต่ํากวา 
Safety Stock (รายการ) 

11 11 4 3 6 2 0 0 

จํานวนครั้งของสินคาคง
คลังท่ีมีปริมาณตํ่ากวา 
Safety Stock (ครั้ง) 

6 15 3 17 4 0 0 0 สินคาสีน้ํา
ผสมอาหาร 
ขนาด  
1 ปอนด 

จํานวนรายการของสินคา
คงคลังท่ีมีปริมาณต่ํากวา 
Safety Stock (รายการ) 

4 8 2 6 3 0 0 0 

 
 การเปรียบเทียบดวยวิธีทางสถิติ Paired T-test ดังตารางที่ 33 พบวา จํานวนครั้งที่
สินคากลุมตัวอยางประเภทกลิ่นและสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock หลังการ
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญกับจํานวนครั้งที่สินคาประเภท
กลิ่นและสีน้ําในคงคลังมีจํานวนต่ํากวา Safety Stock กอนการปรับปรุงกระบวนการวางแผน ที่
ระดับความเชื่อม่ัน 95%  
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ตารางที่ 34 สรุปผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางกอนและหลังการปรับปรุงกระบวน 
 การวางแผนการผลิตดวยวิธี Paired T-test 

คาจากการคํานวณ Paired T-test ท่ี
ความเชื่อมั่น 95% 

กลุมตัวอยาง 
t-value t-table p-value 

การปฏิเสธสมติฐาน
หลัก และยอมรับ
สมมติฐานรอง 

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

ผลการเปรียบเทียบ
ความแตกตาง
ระหวางกอนและ 
หลังการปรับปรุง
กระบวนการ 

สินคาประเภทกลิ่นผสม
อาหาร ขนาด 1 ปอนด 

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

มีความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญที่ 95% 

สินคาประเภทสีนํ้าผสม
อาหาร ขนาด 1 ปอนด 

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

มีความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญที่ 95% 

 
 จากผลการดําเนินงานที่ดีขึ้นทําใหสามารถสรุปถึงแนวทางการปรับปรุงและแกไข
กระบวนการวางแผนการผลิตไดดังนี้ 
 1.  ขอมูลปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงเหลือที่นํามาใชในการพิจารณา ควรเปนปริมาณท่ี
หักลบยอดสั่งจองแลวแตยังไมไดจัดสง เน่ืองจากสินคาส่ังจองแลวเปรียบเสมือนสินคาที่ไดถูก
ขายออกไปแลว หากนํามาใชในการพิจารณา จะทําใหการวางแผนไมแมนยําและสินคาลดลง
จากสตอกเร็ว 
 2. การดําเนินการผลิตสินคาในระบบ Make to Stock ตองมีการกําหนดจุดส่ังผลิต 
(OP) ที่ชัดเจนและปลอดภัยตอความเส่ียงในการขาดสตอก โดยมีสตอกเพ่ือความปลอดภัย ที่
จําเปนตองมีไวเพ่ือปองกันความผันแปรของอุปสงคหรือเวลานํา ซึ่งไดจากการคํานวณ  
  OP = D + SS และ SS = Z 
 3.  การจัดทําตารางการผลิตหลักเปนรายสัปดาหตางๆ โดยใชการคิดคํานวณจากขอมูล 
จุดส่ังผลิต อุปสงค ยอดคงเหลือของสินคา และสตอกเพ่ือความปลอดภัย ทําใหสามารถกระจาย
งานที่คาดวาตองผลิตเน่ืองจากสินคาคงคลังใกลจะหมดในแตละสัปดาหไดเหมาะสม ทําภาระ
งานในแตละสัปดาหใหมีความใกลเคียงกัน สงผลใหการดําเนินงานโดยภาพรวมมีความตอเน่ือง
และชัดเจนมากขึ้น และชวยใหจัดทําใบรายการวัตถุดิบสงใหแกฝายคลังสินคาไดลวงหนา ซึ่ง
ฝายคลังวัตถุดิบจะทําการเลื่อนวัตถุดิบที่ไมเพียงพอไดทันเวลา เพราะรูชวงเวลาในการผลิตที่
แนนอนมากขึ้น 
 4.  การจัดทําตารางการผลิตในรูปแบบของแผนภูมิแกนต จะชวยใหการทํางานในสวน
ของฝายผลิตสามารถจัดเตรียมเครื่องจักรและพนักงานในฝายไดรวดเร็วมากขึ้น ทําใหการ
ดําเนินการผลิตมีความตอเน่ือง ลดเวลาในการผลิตสินคาลง 
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ขอเสนอแนะ 
 1.  ควรขยายผลการศึกษากับผลิตภัณฑอ่ืนๆ ในบริษัท เน่ืองจากการผลิตทุกชนิด
สินคามีความเก่ียวของกัน ใชเคร่ืองจักรและพนักงานรวมกัน หากสามารถจัดทําไดครอบคลุม
ทุกผลิตภัณฑในโรงงานจะทําใหการดําเนินการผลิตมีความชัดเจนและตอเน่ืองมากขึ้น 
 2.  ควรขยายผลการปรับปรุงกระบวนการไปสูฝายงานที่เก่ียวของ เชน ฝายผลิต ฝายคลัง
วัตถุดิบ เปนตน เพ่ือใหการดําเนินงานการผลิตเปนไปในทิศทางเดียวกัน ลดปญหาการเลื่อน
หรือเปลี่ยนแผนการผลิตจากการขาดแคลนวัตถุดิบหรือการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ สรางใหเกิด
ความตอเน่ืองในการผลิตมากขึ้น 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
                                        

 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 



 
 

 

72 

บรรณานุกรม 
 
กรรณิการ ชาติชวนชม.  (2557).   กรณีศึกษาการวางแผนการผลติโดยการกําหนด

ปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงคลงัทีเ่หมาะสมสําหรับโรงงานประกอบชิ้นสวน 
 ยานยนต.  สารนิพนธ บธ.ม.  (การจัดการอุตสาหกรรม).  กรุงเทพฯ :  
 บัณฑิตวิทยาลัย สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน.   
คณาจารยภาควิชาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีการอาหาร.  (2552).  วิทยาศาสตรและ

เทคโนโลยีการอาหาร.  พิมพคร้ังที่ 6.  กรุงเทพฯ : สํานักพิมพมหาวิทยาลัย 
เกษตรศาสตร. 

ชุมพล ศฤงคารศิริ.  (2545).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  กรุงเทพฯ :  
 สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน). 
ธัญญารัตน ลิม่อิสริยะพงศ.  (2554).  การจัดลําดับการผลิต และการจัดตารางการผลิตเพื่อ 
 ลดปญหาการสงมอบลาชา : กรณีศึกษาโรงงานเฟอรนิเจอร.  วิทยานิพนธ วท.ม. 
 (เทคโนโลยีสารสนเทศ).  กรุงเทพฯ : บัณฑิตวิทยาลยั มหาวิทยาลยัธุรกิจบัณฑติย. 
ปรัศนี กีรตวิฒิุพงศ.  (2552).  การปรับปรุงประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิต

สุขภัณฑเพ่ือเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน กรณีศึกษา บริษัท SS จํากัด. 
บธ.ม.  (การจัดการโลจิสติกส).  กรุงเทพฯ : บัณฑิตวทิยาลัย มหาวทิยาลัยหอการคา
ไทย. 

พิภพ เลาประจง.  (2531).  กรรมวิธีควบคุมการผลติ.  กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริม 
 เทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน). 
พิภพ ลลติาภรณ.  (2540).  การบริหารของคงคลังระบบ MRP.  กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริม 
 เทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน). 
----------.  (2553ก).  การกําหนดตารางการผลิตและการควบคุม.  กรุงเทพฯ :  
 สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน). 
----------.  (2553ข).  การวางแผนและควบคุมกําลงัการผลิต (Capacity Planning  
 and Control).  กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญี่ปุน). 
----------.  (2556).  การวางแผนและควบคุมการผลิต.  กรุงเทพฯ : ซีเอ็ดยูเคชั่น. 
วิชัย แหวนเพชร.  (2547).  การวางแผนและควบคมุการผลิต.  กรุงเทพฯ : หจก.ธรรกมล

การพิมพ. 
ศูนยวิจัยกสิกรไทย.  (2555).  อุตสาหกรรมอาหาร : เบเกอรี่.  สืบคนเม่ือ 20 พฤศจิกายน  
 2557, จาก https://www.kasikornresearch.com/TH/KEconAnalysis/Pages/ 
 Search.aspx. 



 
 

 

73 

 
สุธาทิพย บษุบา.  (2554).  การจัดตารางการผลิตโดยการจัดลําดับงานแบบฮิวริสติก  
 กรณีศึกษา บริษัท หมวก วี ไอ พี จํากัด.  วิทยานพินธ วศ.ม.  (การจัดการงาน

วิศวกรรม).  กรุงเทพฯ : บัณฑิตวิทยาลยั มหาวิทยาลยัศิลปากร. 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
                                        
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 75 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ก. 
การเคล่ือนไหวของปริมาณสินคาคงคลัง และการเติมเต็มสตอกสนิคาคงคลัง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 76 

ตารางที่ 35 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTC 
รายการ : FW-1LB-BUTC รายละเอียด กลิ่น นมเนยครีม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 42.32 หนวย D/day : 58.95 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 15 ชวง 842 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTC 
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ตารางที่ 36 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLB 
รายการ : FW-1LB-VNLB รายละเอียด กลิ่น วานลิลาบัตเตอร ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 46.69 หนวย D/day : 32.77 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 936 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLB 
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ตารางที่ 37 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PAN 
รายการ : FW-1LB-PAN รายละเอียด กลิ่น ใบเตย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 15.51 หนวย D/day : 18.67 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 544 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PAN 
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ตารางที่ 38 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTM 
รายการ : FW-1LB-BUTM รายละเอียด กลิ่น นมเนย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 14.23 หนวย D/day : 16.22 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 472 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BUTM 
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ตารางที่ 39 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCO 
รายการ : FW-1LB-PANCO รายละเอียด กลิ่น ใบเตยกะทิ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 23.74 หนวย D/day : 18.83 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 541 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCO 
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ตารางที่ 40 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-JMIN 
รายการ : FW-1LB-JMIN รายละเอียด กลิ่น มะลิ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 13.30 หนวย D/day : 12.58 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 364 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-JMIN 
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ตารางที่ 41 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCR 
รายการ : FW-1LB-PANCR รายละเอียด กลิ่น ใบเตยครีม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 37.19 หนวย D/day : 16.74 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 465 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-PANCR 
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ตารางที่ 42 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-STR 
รายการ : FW-1LB-STR รายละเอียด กลิ่น สตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 16.15 หนวย D/day : 10.70 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 305 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-STR 
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ตารางที่ 43 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BANA 
รายการ : FW-1LB-BANA รายละเอียด กลิ่น กลวย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 9.70 หนวย D/day : 10.96 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 319 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-BANA 
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ตารางที่ 44 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-ORG 
รายการ : FW-1LB-ORG รายละเอียด กลิ่น สม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 9.01 หนวย D/day : 9.71 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 282 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-ORG 
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ตารางที่ 45 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLM 
รายการ : FW-1LB-VNLM รายละเอียด กลิ่น วานลิลานมเนย ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 9.94 หนวย D/day : 7.04 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 201 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-VNLM 
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ตารางที่ 46 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-COFF 
รายการ : FW-1LB-COFF รายละเอียด กลิ่น กาแฟ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 7.91 หนวย D/day : 8.91 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 259 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-COFF 
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ตารางที่ 47 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-CHO 
รายการ : FW-1LB-CHO รายละเอียด กลิ่น ช็อคโกแล็ต ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 10.95 หนวย D/day : 8.08 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 232 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-CHO 
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ตารางที่ 48 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-MLKF 
รายการ : FW-1LB-MLKF รายละเอียด กลิ่น นมสด ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 23.39 หนวย D/day : 11.71 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 328 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา FW-1LB-MLKF 
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ตารางที่ 49 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-AGR 
รายการ : CW-1LB-AGR รายละเอียด : สีน้ํา เขียวแอปเปล ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.50 หนวย D/day : 26.00 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 761 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-AGR 
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ตารางที่ 50 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-EYE 
รายการ : CW-1LB-EYE รายละเอียด : สีน้ํา เหลืองไข ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 25.72 หนวย D/day : 25.82 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 749 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-EYE 
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ตารางที่ 51 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-ORG 
รายการ : CW-1LB-ORG รายละเอียด : สีน้ํา สม ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 25.35 หนวย D/day : 22.25 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 642 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-ORG 
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ตารางที่ 52 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRO 
รายการ : CW-1LB-BRO รายละเอียด : สีน้ํา น้ําตาลแก ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.02 หนวย D/day : 19.95 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 581 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRO 
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ตารางที่ 53 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-LYE 
รายการ : CW-1LB-LYE รายละเอียด : สีน้ํา เหลืองมะนาว ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 13.57 หนวย D/day : 12.26 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 354 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-LYE 
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ตารางที่ 54 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRI 
รายการ : CW-1LB-BRI รายละเอียด : สีน้ํา แดงสด ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 15.55 หนวย D/day : 8.70 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 245 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-BRI 
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ตารางที่ 55 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-VIO 
รายการ : CW-1LB-VIO รายละเอียด : สีน้ํา มวง ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 8.15 หนวย D/day : 7.57 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 219 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-VIO 
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ตารางที่ 56 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-STR 
รายการ : CW-1LB-STR รายละเอียด : สีน้ํา แดงสตรอเบอรี่ ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.98 หนวย D/day : 10.19 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 287 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-STR 
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ตารางที่ 57 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PGR 
รายการ : CW-1LB-PGR รายละเอียด : สีน้ํา เขียวแก ขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 18.98 หนวย D/day : 7.61 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 209 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PGR 
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ตารางที่ 58 ชวงเวลาที่คาดวาตองผลิตสินคามาใหเติมเต็มสตอกในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PINK 
รายการ : CW-1LB-PINK รายละเอียด : สีน้ํา ชมพ ูขนาด 1 ปอนด

เวลานํา : 7 วัน สตอกเพือ่ความปลอดภัย 8.59 หนวย D/day : 9.73 หนวย

ปริมาณการสั่ง : 30 ชวง 283 หนวย OP : หนวย

ชวงเวลา 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

คาพยากรณการผลิต 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 กราฟแสดงการเคลือ่นไหวของปรมิาณสินคาคงคลังจากการคาํนวณในเดือนสิงหาคมของสินคา CW-1LB-PINK

 



 100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ข. 
แผนภูมิแกนตแผนการผลิต 
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ตารางที่ 59 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 8/8/2016 และ 9/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 8/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 9/8/2016 
ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 10/8/2016 และ 11/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 10/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

วันท่ี 11/8/2016 
ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 12/8/2016 และ 15/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 1/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 2/8/2016 
ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 16/8/2016 และ 17/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 16/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

วันท่ี 17/8/2016 
ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 18/8/2016 และ 19/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 18/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 19/8/2016 

ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 22/8/2016 และ 23/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 22/8/2016 
ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 

วันท่ี 23/8/2016 
ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 24/8/2016 และ 25/8/2016 
เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด วันท่ี 24/8/2016 

ชวงเวลา เคร่ือง (1) เคร่ือง (2) 
วันท่ี 25/8/2016 

ชวงเวลา 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 แผนภูมิแกนตแผนการผลิตในวันที่ 26/8/2016 

เคร่ืองบรรจุขนาด 1 ปอนด  วันท่ี 1/8/2016 
ชวงเวลา 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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