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บทที� 2 ทฤษฎแีละงานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 

 
ทฤษฎีและงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้งในบทนี�ไดน้าํมาเป็นพื�นฐานในงานวิจยั โดยแบ่งส่วนส่วนของหมึกมี
รายละเอียดเริ�มจากหน้าที�และส่วนประกอบของหมึกพิมพ ์ขั�นตอนการผลิต ขั�นตอนการตรวจสอบ
คุณภาพ ส่วนของทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้ง ซึ� งประกอบดว้ย ความสูญเสีย 7 ประการ การผลิตแบบทนัเวลา
พอดี การวางแผนการผลิต การหาคาํตอบที�เหมาะสมที�สุด และโปรแกรมสนับสนุนการตดัสินใจ 
สุดทา้ยคืองานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

2.1 ส่วนประกอบและหน้าที�ของหมึก 
ขอ้มูลทั�วไปของส่วนประกอบและหนา้ที�ของหมึก ซึ� งเป็นความรู้พื�นฐานของอุตสาหกรรมหมึกพิมพ ์
ที� มีความสําคัญที�ต้องใช้ในการวางแผนการผลิต เพื�อให้การผลิตเป็นไปอย่างถูกต้องและมี
ประสิทธิภาพ 

2.1.1 ความสําคญัของหน้าที�และส่วนประกอบของหมกึพมิพ์ 
หมึกเกิดจากการนาํส่วนประกอบต่างๆมาผสมกนั 4 อยา่ง ไดแ้ก่ วาร์นิช ตวัทาํละลาย ผงสีและสารเติม
แต่งเพื�อใหเ้กิดเป็นหมึกที�มีสี ความหนืด และคุณสมบติัต่างๆตรงตามความตอ้งการ 

2.1.2 หน้าที�ของส่วนประกอบ 
1. วาร์นิช คือส่วนที�มีหน้าที�นําพาเอาผงสีและสารเติมแต่งทั�งหลาย ไปตามลูกกาวของ

เครื�องพิมพไ์ปสู่ แม่พิมพ ์และถ่ายทอดลงกระดาษออกมาเป็นสิ�งพิมพ ์
2. ตวัทาํละลาย คือส่วนที�มีหนา้ที�ปรับความขน้หนืดของหมึกพิมพใ์ห้ไดต้ามมาตรฐานและตวั

ทาํละลายที�ดีตอ้งมีค่าการละลายที�เหมาะสมกบัวาร์นิชอีกดว้ย 
3. ผงสี คือส่วนที�มีหน้าที�ให้สีต่างๆ ตามความตอ้งการ เช่น เหลือง เขียว นํ� าเงิน เวลาใชง้าน

ตอ้งคาํนึงถึงสภาพแวดลอ้มดา้น เช่น แสงแดด ความเป็นกรด-ด่าง อีกดว้ย 
4. สารเติมแต่ง คือสารที�มีหน้าที�ปรับปรุงคุณสมบติัพิเศษต่างๆ ที�วาร์นิชให้ไม่ได ้เช่น ทนถู 

แหง้เร็ว-ชา้ ความเงา เป็นตน้ 

 

2.1.3 ขั)นตอนการผลติหมกึ 
ในกระบวนการผลิตหมึกพิมพ์นั�นมีหลายขั�นตอนโดยจะตอ้งมีส่วนประกอบต่างๆของหมึก และ
เครื�องจกัรที�ใชผ้ลิตโดยมีลาํดบัการผลิตเริ�มจากการตม้วาร์นิช การผสมผงสี การบดหมึก การปรับแต่ง
พร้อมตรวจสอบคุณสมบติัและการบรรจุ 
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1. การตม้วาร์นิช คือขั�นตอนการนาํเอาเรซินซึ�งมีลกัษณะเป็นของแข็งมาละลายกบัตวัทาํละลายโดยใช้
ความร้อนเป็นตวัเร่งให้การละลายเป็นเนื�อเดียวกนั ซึ� งจะใช้หมอ้ตม้วาร์นิชเป็นเครื�องมือมาหลวม
ละลายเรซินดว้ยอุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียสเป็นเวลา 6-8 ชั�วโมง การตม้วาร์นิชจะใชถ้งัสแตนเล
สดงัรูปที� 2.1 
 

 
รูปที� 2.1 หมอ้ตม้วาร์นิช 

 
2. การผสมผงสี คือขั�นตอนการนําเอาผงสีต่างๆมาผสมลงในวาร์นิชเพื�อให้วาร์นิชมีสีตามความ
ตอ้งการโดยในเครื�องปั�นดว้ยความเร็วสูง(High Speed Impeller)เพื�อตีให้ผงสีกระจายอยูใ่นวาร์นิชให้
เป็นเนื�อเดียวกนั เครื�องผสม High Speed Impeller ดงัรูปที� 2.2 
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รูปที� 2.2 เครื�องผสม High Speed Impeller 
 
ลกัษณะของผงสีที�กระจายตวัอยูใ่นวาร์นิชจากการใชเ้ครื�องปั�นความเร็วสูง ดงัรูปที� 2.3 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

รูปที�  2.3 การกระจายตวัของผงสีในวาร์นิช 
ขนาดความสัมพนัธ์ระหวา่งใบกวนกบัถงัผสมหมึกที�มีประสิทธิภาพคือเส้นผา่ศูนยก์ลางใบกวนจะมี
ขนาดเล็กกวา่เส้นผา่ศูนยก์ลางถงั R-S เท่า สูงจากกน้ถงั T.U ของเส้นผา่ศูนยก์ลางใบกวน ปริมาตรของ
หมึกสูงได ้R-S เท่าของใบกวน ดงัรูป 2.4 
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รูปที� 2.4 ขนาดและตาํแหน่งของใบปั�นเครื�อง High Speed Impeller 

 
ความเร็วที�ใช้ในการปั�นขึ�นกบัความหนืดของของเหลวโดยความเร็วที�เหมาะสมตอ้งปั�นให้หมึกมี
ลกัษณะเป็น Doughnut Effect ดงัรูปที� 2.5 

  
รูปที� 2.5 ลกัษณะการปั�นดว้ยเครื�อง High Speed Impeller ที�ถูก 

3. การบด คือขั�นตอนการนาํหมึกที�ผ่านจากกระบวนการผสมมาบดเพื�อทาํให้ผงสีที�เกาะกนัอยู่ได้
กระจายไปในวาร์นิชซึ� งในปัจจุบนันี�ทางบริษทัไดใ้ช้การบดดว้ยเครื�อง Three Roll Mill  จาํนวน 4 
รอบ เครื�อง Three Roll Mill ดงัรูปที� 2.6 
 

ถูก ผดิ 

“Doughnut” 
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รูปที� 2.6 เครื�อง Three Roll Mill 
 
การปรับความแน่นของโมลบดหมึกที�เหมาะสมคือปรับให้หมึกที�ผา่นการบดออกมามีความสมํ�าเสมอ
ตลอดแนว จะทาํใหห้มึกไดค้วามละเอียดที�เท่ากนั ดงัรูปที� 2.7 

 
รูปที� 2.7 การปรับตั�งเครื�อง Three Roll Mill 

 
และเนื�องจากหมึกมีหลายประเภทและหลายวตัถุประสงค์ในการใช้งานซึ� งการเลือกเครื�องบดให้
เหมาะสมกบังานนั�นพิจารณาไดจ้าก viscosity และ ขนาดอนุภาคของหมึกว่าใชก้บังานอะไรถา้เป็น
หมึกที�มีความหนืดพอสมควร จึงใชเ้ครื�อง Three Roll Mill ในการบด ถา้เป็นหมึกที�มีความเหลวมาก
จะใชเ้ครื�อง Three Roll Mill ไม่ได ้ดั�งกราฟที�แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งค่า viscosity และ particle 
size ดงัรูปที� 2.8  

            น้อยไป                                             เหมาะสม                                             มากเกนิ 
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Viscosity 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที� 2.8 แสดงความเหมาะสมของเครื�องต่อความหนืดและขนาดของอนุภาคที�สามารถบดได ้
 
4. การปรับแต่งหมึก คือการนาํเอาหมึกที�บดครบ 4 รอบ มาทาํการนาํปรับแต่งที�เครื�อง High Speed 
Impeller อีกครั� งพร้อมเติมสารเติมแต่งต่างๆและส่วนประกอบที�เหลือเขา้ไปทาํการปั�นให้เขา้กนั
จากนั�นนาํมาตรวจคุณสมบติัหมึก ไดแ้ก่ ความหนืดและเฉดสี 

5. การบรรจุ คืนขั�นตอนการบรรจุลงถงั ขนาด 20 กก. โดยผา่นเครื�องบด Three Roll Mill เพื�อกาํจดั
ฟองอากาศแลว้สิ�งเจือปนที�อาจตกลงมาใส่ถงัผสมหมึกไดแ้ละตอ้ง Drawdown เทียบก่อนกบัหลงัผา่น
เครื�องเพื�อตรวจดูวา่เฉดสียงัตรงตามมาตรฐานหรือไม่ 
 

2.1.4 ขั)นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
1. การวดัความละเอียด การตรวจสอบความละเอียดดว้ยเครื�อง Fineness Tester โดยการนาํหมึกมาวาง
หวัของ Fineness Tester แลว้ใชต้วัปาดลากหมึกลงมา แลว้อ่านค่าที�เริ�มมีเส้นของอนุภาคหมึกลากเป็น
เส้นลงมา ที� 3 เส้นขึ�นไป เครื�องวดัความละเอียดดงัรูป 2.9 

Particle size 

HS mixer

HT mixer

bead mill

3R mill

kneader

extruder

micronizer
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รูปที� 2.9 เครื�อง Fineness Tester 
 

2. การวดัความหนืด การตรวจสอบความหนืดโดยการวดัค่า Flow ดว้ย Speed Flow Meter ที� 1 นาที 
อ่านค่าโดยค่ามาตรฐานอยู่ที� 30 ค่านี� มีผลต่อความคมชัดของลายในการพิมพ ์ถา้เกิน 30 จะทาํให้
ลายเส้นไม่คม ถา้นอ้ยกวา่ จะทาํใหห้มึกมีความเหนียว ที�อุณหภูมิ 250C หลกัการวดัจะใชห้มึกใส่ลงไป
ในช่องตรงกลางให้เต็มจากนั�นจะดนัหมึกในช่องออกมาพร้อมกบัปล่อยแผ่นพลาสติกให้ตกลงบน
หมึกแลว้จบัเวลา 1 นาทีแลว้อ่านค่าการไหลของหมึก เครื�องวดัการไหลของหมึกดงัรูปที� 2.10 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที� 2.10 เครื�องมือวดั Speed Flow Meter 
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3.  การวดัค่า Tack เป็นการวดัค่าความเหนียวเหนอะดว้ยเครื�อง Ink-O- Meter ค่านี� ไม่ควรเกิน 12 
เพราะวา่ถา้ค่าสูงจะทาํใหก้ระดาษซบัเช็ดหมึกออกไดย้าก และส่งผลให้แม่พิมพสึ์กไว กระดาษซบัยบั 
บางทีอาจจะซบัไม่หมดทาํให้มีคราบหมึกบนงาน ที�อุณหภูมิ 300C 400RPM เครื�องวดัค่าความเหนียว
เหนอะดงัรูปที� 2.11 

 

 

รูปที� 2.11 เครื�องมือวดั Ink-o- Meter 
  
4. การปรับเฉดสี การตรวจสอบสีใหต้รงตามหมึกตวัอยา่งมาตรฐานใชว้ิธีการ Drawdown การเทียบเฉด
สีจะใชว้ิธีการ Drawdown โดยใชห้มึกที�เป็น STD. วางคู่กบัหมึกที�กาํลงัผลิตอยู่แลว้ใชพ้าย อุปกรณ์
และลกัษณะการ Drawdown ดงัรูปที� 2.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที� 2.12 Drawdown 
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การใชว้ธีิ Drawdown การเทียบเฉดสีขอ้ควรระวงัคือความหนืดของหมึกทั�ง 2 ตอ้งใกลเ้คียงหรือเท่ากนั
ถา้หมึกตวัไหนเหนียวกวา่ก็จะทาํใหเ้ฉดสีไม่เท่ากนัได ้

 
2.2 การวางแผนการผลติ (Production Management) 

2.2.1 ความสําคญัของการวางแผนและการควบคุมการผลติ 
การวางแผนและการควบคุมการผลิตมีวตัถุประสงค์เพื�อใช้ทรัพยากรที�มีอยูอ่ย่างจาํกดัและให้เป็นที�
พอใจแก่ความตอ้งการของลูกคา้สูงสุด ความหมายของทรัพยากรทั�งหมดหมายถึงสิ� งอาํนวยความ
สะดวกในการผลิตเช่น เครื� องจกัรและอุปกรณ์แรงงานและวตัถุดิบการใช้ประโยชน์สูงสุดจาก
ทรัพยากรที�มีอยู่อย่างจาํกดันั�น เป็นหนา้ที�ของผูบ้ริหารโรงงาน โดยผ่านหน้าที�ของฝ่ายวางแผนและ
ควบคุมการผลิต โดยมีหน้าที�เกี�ยวกบัการพยากรณ์การวางแผน การกาํหนดงาน การวิเคราะห์การ
ควบคุมสินคา้คงคลงั และการควบคุมการดาํเนินงานการผลิต พื�นฐานและเทคนิคของการควบคุมการ
ผลิตเหล่านี�สามารถนาํไปใชง้านดา้นอื�นๆ ที�เป็นงานบริการไดอี้กดว้ย เช่น การควบคุมสินคา้คงคลงั
ของห้างสรรพสินคา้ และเทคนิคการพยากรณ์การขายที�ช่วยให้เกิดประโยชน์อย่างมากในการวาง
แผนการผลิตตามช่วงเวลาต่างๆ การคาํนวณหาจาํนวนเตียงของคนไขใ้นโรงพยาบาลให้เพียงพอต่อ
การขยายงานการวางแผนและควบคุมการผลิตตอ้งเป็นหน่วยงานหนึ�งในองคก์าร ก่อนที�จะลงมือทาํ
การผลิตฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตจะตอ้งมีตารางการผลิตที�มีความคล่องตวัในการทาํงาน
สําหรับพนักงาน เพื�อให้มีเวลาพอที�จะแก้ไขปัญหาที�อาจเกิดขึ�นได้ ตอ้งมีการสํารองสินคา้คงคลงั
สาํหรับฝ่ายขายซึ� งตามธรรมชาติตอ้งการที�จะส่งของให้ลูกคา้ไดม้ากที�สุดและพยายามจะให้เกิดความ
ล่าชา้ในการส่งมอบสินคา้นอ้ยที�สุด ซึ� งจะทาํให้ฝ่ายขายตอ้งการให้มีสินคา้คงคลงัไวใ้นปริมาณมากๆ 
แต่ทางฝ่ายการเงินก็ไม่ตอ้งการให้ตน้ทุนที�ไปจมกบัสิ�งอาํนวยประโยชน์ในการผลิต และตอ้งการ
ของคงคลงันอ้ยที�สุดเท่าที�จะนอ้ยไดท้ั�งนี�จะเห็นไดว้า่ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตตอ้งพยายามหา
ความสมดุลในความตอ้งการของแต่ละฝ่ายที�เป็นอุปสรรคต่อเป้าหมายของกนัและกนัภายในองคก์าร 
จากหน้าที�ในการจดัสมดุลความต้องการของฝ่ายต่างๆ ทาํให้มีคาํถามตามมาว่ากิจกรรมของฝ่าย
วางแผนและควบคุมการผลิตควรจะขึ� นกับส่วนใดขององค์การจึงจะเหมาะสม ควรจะขึ� นอยู่กับ
ผูบ้ริหารโรงงาน ขึ�นอยูก่บัฝ่ายผลิตขึ�นอยูก่บัฝ่ายขายหรือขึ�นอยูก่บัฝ่ายประสานงาน คาํถามเหล่านี�อาจ
มีไดห้ลายคาํตอบขึ�นอยู่กบัความเหมาะสมของแต่ละองค์การ แต่ดว้ยความสําคญัของหน้าที�ในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต บางครั� งบริษทัควรจะมีศูนย์กลางการวางแผนและควบคุมการผลิต
เพื�อใหเ้กิดความสมดุลของความตอ้งการที�ขดัแยง้กนั โดยหน่วยงานที�เป็นศูนยก์ลางจะมีหนา้ที�ในการ
รับผิดชอบทางด้านการพยากรณ์ความต้องการและการวางแผนการผลิตให้สอดคล้องตามฤดูกาล 
นอกจากนี� อาจต้องมีหน้าที�ในการติดตามผลและควบคุมเกี�ยวกับการขาย การส่งของ และสั�งซื� อ
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วตัถุดิบ รวมทั�งหนา้ที�ในการกาํหนดระดบัของชั�วโมงการทาํงานและระดบัของชั�วโมงทาํงานล่วงเวลา
ดว้ย สาํหรับหนา้ที�การกาํหนดการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื�อให้รู้วา่จะตอ้งทาํงานอะไร เมื�อไร 
และตอ้งใชเ้ครื�องจกัรเครื�องมืออะไรบา้ง เป็นหนา้ที�ของผูบ้ริหารในสายการผลิตที�รับขอ้มูลมาจากฝ่าย
วางแผนและควบคุมการผลิตอีกทีหนึ�ง 

 

2.2.2 การวางแผนการผลติ (Production Planning)  

- การวเิคราะห์ระบบงานวางแผนการผลิต 
พื�นฐานของงานดา้นการวางแผนการผลิตนั�น มีโครงสร้างที�สามารถพิจารณาไดเ้ป็นระบบ ระบบงาน
นี�จะมีการไหลเวียนของขอ้มูลดา้นการผลิตเกิดขึ�น โดยที�ขอ้มูลดงักล่าวนี� จะมีความสัมพนัธ์เชื�อมโยง
กบทุกหน่วยงานในองคก์ารและเป็นกลไกสําคญั สําหรับการควบคุมการดาํเนินงานดา้นการผลิต ซึ� ง
แสดงรายละเอียดตามรูปที� 2.13 

 
 

รูปที� 2.13 แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ของระบบการวางแผนการผลิตและการไหลเวยีนของขอ้มูล 
 

ในหน่วยงานต่างๆจากภาพที� 2.12 ลูกศรเส้นเดี�ยว (    ) แสดงถึงการไหลเวียนของขอ้มูลที�จาํเป็นและ
หนา้ที�ที�แต่ละหน่วยงานจะตอ้งมีส่วนเกี�ยวขอ้ง ส่วนลูกศรคู่ (    ) นั�นแสดงถึงการไหลเวียนของวสัดุ
เริ�มตั�งแต่การจดัหาวตัถุดิบจนกระทั�งส่งมอบใหลู้กคา้ วสัดุในที�นี�หมายถึง วตัถุดิบและชิ�นงานระหวา่ง
กระบวนการผลิตรวมถึงสินคา้ที�เสร็จสมบูรณ์ ทั�งนี� เมื�อพิจารณากรอบของระบบการวางแผนการผลิต
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จากภาพที� 2.12 จะพบว่าการวางแผนการผลิตนั�นมีลาํดบัขั�นที�สามารถแยกย่อยไดต้ามช่วงเวลา คือ 
การวางแผนการผลิตระยะยาว ระยะกลาง และระยะสั� น ซึ� งในแต่ละลาํดบัขั�นนั�นก็จะมีจุดประสงค์
และหวัขอ้ที�เป็นองคป์ระกอบของการวางแผนแตกต่างกนั ดงันี�  

- การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) 
การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลามากกวา่ q ปีขึ�นไป โดยทั�วไป
แลว้จะอยูร่ะหวา่ง S-r ป๊ซึ� งเป็นการวางแผนระดบักลยุทธ์ (Strategic Level) โดยมีจุดประสงคเ์พื�อการ
ตดัสินใจในการเตรียมความพร้อมด้านกาํลงัการผลิตสําหรับการดาํเนินการในอนาคต เช่น อาคาร 
สถานที� เครื�องจกัรหลกั หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เป็นตน้ 

- การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning)  
การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลาระหวา่ง q-qR เดือนขา้งหนา้
ซึ� ง เป็นการวางแผนระดบัการจดัการ (Manager Level) มีจุดประสงคเ์พื�อจดัสรรการใชท้รัพยากรที�มี
อยู่ให้สามารถเกิดผลอย่างเต็มที�ในกระบวนการผลิต คาํว่าทรัพยากรในที�นี� หมายถึงสิ�งที�เป็นปัจจยั
สาํหรับการผลิต เช่นวตัถุดิบ แรงงาน เครื�องจกัรและเครื�องมือ เป็นตน้ การวางแผนการผลิตระยะกลาง
นี�จะมีหวัขอ้ที�เป็นองคป์ระกอบสาํคญั ดงันี�  

1. การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) การวางแผนการผลิตรวมเป็นลาํดบัขั�น
แรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซึ� งแผนการผลิตรวมเป็นแผนที�สร้างขึ� นเพื�อเชื�อมโยง
ความสามารถในการผลิตทั�งหมดที�มีอยูใ่หส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการในตวัสินคา้ทั�งหมดที�จะเกิดขึ�น
ในช่วงเวลาต่างๆ ทั�งนี� จะยงัไม่เจาะจงรายละเอียดวา่สินคา้รุ่นใดหรือชนิดใดจะตอ้งมีระดบัของปัจจยั
การผลิตเท่าใด แต่จะเป็นการกาํหนดในลกัษณะการพิจารณาโดยรวมทั�งหมด ตวัอยา่งเช่นในช่วงเวลา
หนึ�งจะสามารถทาํการผลิตเหล็กรูปพรรณไดกี้�ตนั โดยไม่แยกพิจารณาวา่จะตอ้งใชปั้จจยัการผลิตเพื�อ
ผลิตเป็น H-Beam เท่าใด I-Beam เท่าใด หรือ C-Beam เท่าใดการวางแผนขั�นนี� จะยงัเป็นภาพรวมอยูจึ่ง
เป็นสาเหตุที�ใชชื้�อเรียกว่า Aggregate Planning ความสําคญัของการวางแผนในหวัขอ้นี� คือ เป็นการ
จดัเตรียมทรัพยากรการผลิตในระยะกลางให้สอดคลอ้งกบัแผนการผลิตที�จะเกิดขึ�น ภายใตก้าํลงัการ
ผลิตที�ไดก้าํหนดไวร้วมทั�งมุ่งเนน้ในเรื�องตน้ทุนการผลิตที�จะเกิดขึ�นให้อยูใ่นระดบัที�ต ํ�าที�สุด 

2. การจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling : MPS) การจดัตารางการผลิต
หลกั (MPS) เป็นการจดัทาํแผนการผลิตที�ระบุเจาะจงลงไปว่าจะทาํการผลิตชิ�นงานอะไร จาํนวน
เท่าใด และจะตอ้งเสร็จสมบูรณ์เมื�อใด โดยทั�วไปมกัจะจดัทาํตารางการผลิตหลกัเป็นรายเดือนหรือราย
สัปดาห์ ขึ�นอยูก่บัความเหมาะสมของการผลิตนั�นๆขอ้มูลในตารางการผลิตหลกัจะมาจากการแปลงค่า
จากการพยากรณ์ยอดขาย ซึ� งอาจจะคาํนวณตามหลกัทางสถิติหรือมาจากใบสั�งซื�อของลูกคา้ ซึ� งจะ
บอกชนิด ปริมาณและวนักาํหนดส่งมอบ 
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อย่างชัดเจน ทั�งนี� การจดัทาํตารางการผลิตหลกัจะตอ้งมีความสอดคล้องกบัแผนการผลิตรวมที�ได้
กาํหนดไวแ้ลว้ดว้ย 

3. การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning : MRP) การวางแผนความ
ตอ้งการวสัดุ (MRP) เป็นเทคนิคในการจดัการเกี�ยวกบัความตอ้งการวตัถุดิบ ชิ�นส่วนประกอบและ
วสัดุอื�นๆ เพื�อให้สามารถรู้ถึงปริมาณความต้องการในแต่ละช่วงเวลาและสามารถจดัหาไดอย่าง
เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุกๆ ขั�นตอนการผลิตโดยขอ้มูลจากตารางการผลิตหลกั 
(MPS) ซึ� งจะบอกถึงสิ�งที�จะตอ้งผลิตวา่มีจาํนวนเท่าใดในเวลาใด จากนั�นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบ
ของผลิตภณัฑที์�จะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบ ชิ�นส่วนประกอบและวสัดุอื�นๆ มีอะไรบา้ง เพื�อจะใช้
ในการจดัหา โดยจะตอ้งดูขอ้มูลปริมาณจากในคลงัวสัดุที�มีช่วงเวลาที�ใช้ในการจดัหา ผลิตภณัฑ์ที�มี
ขั�นตอนการผลิตซบัซอ้น มีชิ�นส่วนประกอบต่างๆ เป็นจาํนวนมากจะใชค้อมพิวเตอร์เขามาช่วยในการ
คาํนวณ ซึ� งจะทาํให้รวดเร็วและถูกตอ้งมากขึ�น เทคนิคนี� จะประยุกต์ใช้กบัระบบการผลิตแบบไม่
ต่อเนื�อง Job Shop แต่จะไม่ประยกุตใ์ชก้บัระบบการผลิตแบบต่อเนื�อง  

4. การวางแผนความตอ้งการกาํลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) การ
วางแผนความตอ้งการกาํลงัการผลิต (CRP) เป็นการจดัทาํแผนที�เกี�ยวขอ้งกบัการกาํหนดกาํลงัการผลิต
ที�จาํเป็นสําหรับแต่ละสถานีงาน (Working Station) เช่น แรงงาน เครื�องจกัรหรือปัจจยัการผลิตทาง
กายภาพอื�นๆ วา่ควรจะตอ้งมีปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใดโดยจะรับขอ้มูลความตอ้งการ
วสัดุจาก MRP มาทาํการประเมินผลเกี�ยวกบัภาระงาน (Work Load) ของสถานีงานต่างๆ วา่มีความ
เหมาะสมหรือไม่ ทั�งนี� เพื�อใหส้ามารถมั�นใจไดว้า่กาํลงัการผลิตที�มีอยู ่และกาํลงัการผลิตที�ตอ้งการใน
ช่วงเวลานั�นมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแต่ละหน่วยงาน โดยพยายามไม่ให้เกิดเหตุการณ์ที�มีภาระ
งานมากเกินไป มีภาระงานนอ้ยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck)  

- การวางแผนการผลิตระยะสั�น (Short-Term Production Planning)  
การวางแผนการผลิตระยะสั� น หมายถึง การวางแผนการผลิตที�มีช่วงเวลาเป็นรายสัปดาห์หรือรายวนั
ขึ�นอยู่กบปริมาณงานและความซับซ้อนของกระบวนการผลิต เป็นการวางแผนระดบัปฏิบติัการที�มี
จุดประสงค์เพื�อจดัเตรียมกาํหนดเวลาในการทาํงานให้กบัทรัพยากรการผลิตที�เกี�ยวขอ้ง เช่น แรงงาน 
เครื�องจกัร เครื�องมือ รวมทั�งช่วงเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละสถานีงานดว้ย การวางแผนการผลิต
ระยะสั�นนี�จะมุ่งเนน้เรื�องการจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) เป็นหลกั ซึ� งถือเป็นลาํดบัขั�น
สุดทา้ยของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตอ้งมีความยืดหยุ่นตวัไดค้่อนขา้งสูง เพื�อให้สอดคลอ้ง
กบัสถานภาพของกระบวนการผลิต 

1. การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรร
ทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เครื�องจกัร หรือสิ�งอาํนวยความสะดวก ให้ดาํเนินการผลิต
ตามที�ไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาที�กาํหนดไวซึ้� งรับช่วงต่อมาจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุ 
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(MRP) และการวางแผนความตอ้งการกาํลงัการผลิต (CRP) ทั�งการจดัตารางการผลิตจะเกี�ยวขอ้งกบั
เรื�องการทาํงาน (Job Order) และการจดัลาํดบังาน (Job Sequencing) ให้กบัแต่ละหน่วยงาน การจดั
ตารางการผลิตเป็นสิ� งจาํเป็นอย่างยิ�งของการผลิตทั�งแบบต่อเนื�อง และแบบกลุ่มรวมถึงแบบไม่
ต่อเนื�อง เพราะตอ้งจดัสรรทรัพยากรการผลิตที�มีอยูใ่ชส้ําหรับผลิตผลิตภณัฑ์หลายชนิด ดงันั�นจึงตอ้ง
ใช้ทรัพยากรที�มีอยู่ทั� งด้านแรงงานคน และเครื�องจกัรอุปกรณ์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดจากการ
วิเคราะห์ระบบการวางแผนการผลิตทั�งหมดจะพบวา่ ในการวางแผนการผลิตแต่ละลาํดบัขั�นนั�นตอ้ง
มุ่งเน้นในการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรการผลิตที�มีอยู่ให้เกิดผลสูงสุด ซึ� งจะต้องมีการติดตาม
ตรวจสอบผลลัพธ์การผลิตจริงที�เกิดขึ� นว่าเป็นไปตามแผนการผลิตหรือไม่ โดยการประสานงาน
ระหวา่งหน่วยงาน หากพบปัญหาเกิดขึ�นก็อาจจะตอ้งมีการปรับเปลี�ยนแผนการผลิตให้เหมาะสมกบั
สถานการณ์ที�เปลี�ยนไป ทั�งนี� เพื�อให้กระบวนการผลิตสามารถดาํเนินการภายใตข้อ้กาํหนดต่างๆ ได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 - สภาพปัญหาและแนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
ในการดาํเนินการผลิตจริงนั�นมกัจะพบวา่จะตอ้งมีการปรับเปลี�ยนแผนการผลิตอยูต่ลอดเวลา แผนงาน
ที�วางไวไ้ม่สามารถนาํไปใชไ้ดจ้ริง เมื�อเกิดความคลาดเคลื�อนระหวา่งแผนการผลิตและความตอ้งการ
ที�เกิดขึ�นจริง ซึ� งส่งผลให้กระบวนการผลิตที�ดาํเนินงานตามแผนงานดงักล่าวเป็นกระบวนการที�ไม่มี
ประสิทธิภาพตามไปดว้ย แมว้า่ทรัพยากรดา้นการผลิตต่างๆ เช่น แรงงาน เครื�องจกัรหรือวตัถุดิบจะมี
ความพร้อมก็ตาม ดงันั�น จึงจาํเป็นตอ้งมีการพิจารณาสภาพปัญหาที�เกิดขึ�นในระบบการวางแผนการ
ผลิตเพื�อกาํหนดแนวทางในการปรับปรุงต่อไป 

1. สภาพปัญหาของการวางแผนการผลิต 
สภาพปัญหาที�เกิดขึ�นกบัการวางแผนการผลิตระยะยาว 

- ความผนัแปรของความตอ้งการจากลูกคา้ 
- ขั�นตอนเพื�อการตดัสินใจที�ไม่มีความชดัเจนหรือไม่ถูกตอ้ง 
- ขาดกลยทุธ์ในการวางแผนที�ดี 

สภาพปัญหาที�เกิดขึ�นกบัการวางแผนการผลิตระยะกลาง 
- ความผนัแปรของตอ้งการที�เกิดจากลูกคา้ หรือการเปลี�ยนแปลงรายละเอียดในใบสั�งซื�อ 
- ความคลาดเคลื�อนของปริมาณที�ผลิตไดก้บัปริมาณที�วางแผนการผลิตไว ้
- กลยทุธ์ในการวางแผนไม่สอดคลอ้งกบัการวางแผน 

สภาพปัญหาที�เกิดขึ�นกบัการวางแผนการผลิตระยะสั�น 
- ความไม่มีเสถียรภาพของปัจจยัการผลิตเช่น ขาดแรงงาน เครื�องจกัรเสีย หรือวตัถุดิบหมด 
- ผลกระทบที�เกิดจากการปรับแผนการผลิตในระยะกลาง 
- ผลกระทบจากการเปลี�ยนรุ่นการผลิตที�มีต่อแต่ละหน่วยงาน 
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จากสภาพปัญหาของระบบการวางแผนการผลิตในแต่ละลาํดับขั�นนั�นจะมีลักษณะแตกต่างกัน 
เนื�องจากมีองคป์ระกอบพื�นฐานสาํหรับการวางแผนที�แตกต่างกนั ดงันั�นแนวทางในการปรับแผนการ
ผลิตจึงตอ้งพิจารณาแนวทางที�สอดคลอ้งกบัแต่ละลาํดบัขั�นของการวางแผนและตอ้งสามารถส่งผล
เชื�อมโยงถึงกนัไดท้ั�งระบบ 
  - แนวทางการปรับปรุงสาํหรับการวางแผนการผลิต 
แนวทางการปรับปรุงการวางแผนการผลิตระยะยาว 
 การใช้เทคนิคในการพยากรณ์โดยทางคณิตศาสตร์ร่วมกับการใช้ดุลพินิจของผูมี้ประสบการณ์
ประกอบกนัเพื�อลดความคลาดเคลื�อนของอุปสงคที์�มีความผนัแปรจากลูกคา้และเตรียมความพร้อมใน
การผลิตที�จะมีไวส้ําหรับอนาคต  การตดัสินใจในเรื�องของกาํลงัการผลิตจะตอ้งมีความน่าเชื�อถือ และ
ดาํเนินไปอยา่งมีหลกัการ ซึ� งมีขั�นตอนที�สามารถสรุปไดด้งันี�  

q. ทาํการประเมินกาํลงัการผลิตที�ตอ้งการให้สอดคลอ้งกบัปริมาณอุปสงค์จากการพยากรณ์
ในช่วงเวลา S-  r ปีขา้งหนา้ 

R. กาํหนดช่องวา่ง (Define Gabs) ระหวา่งค่าประมาณของกาํลงัการผลิตที�ตอ้งการกบักาํลงั
การผลิต 

S. กาํหนดทางเลือก (Define for Alternative) เพื�อแกไ้ขปัญหาของช่องวา่งดงักล่าว 
�. พิจารณาทางเลือกโดยใชเ้ทคนิคการตดัสินใจ (Decision Technique) มาประเมินเพื�อหาทาง

เลือกที�ดีที�สุด 
กลยทุธ์ที�ใชส้าํหรับการวางแผนกาํลงัการผลิตระยะยาวสามารถพิจารณาไดด้งันี�  

q. การใชเ้ทคนิคสาํรองขนาดกาํลงัการผลิต (Sizing Capacity Sparing Technique)  
R. การใชท้ฤษฎีของขอ้จาํกดั (Theory of Constraint)  
S. กลยทุธ์เรื�องเวลาและการขยายตวั (Timing and Expansion Strategy)  

แนวทางการปรับปรุงการผลิตระยะกลาง 
การใช้เทคนิคการพยากรณ์โดยใช้วิธีวิเคราะห์อนุกรมเวลา (Time Series Analysis) เพื�อลดความ
คลาดเคลื�อนของความตอ้งการที�มีความผนัแปรจากลูกคา้ ซึ� งสามารถวิเคราะห์เป็นแบบรายเดือนหรือ
รายไตรมาสได ้ กาํหนดวธีิการเพื�อปรับแผนการผลิต เพื�อใหส้ามารถผลิตภายใตข้อ้กาํหนดที�มีอยูไ่ดซึ้� ง
โดยทั�วไปมีวธีิที�นาํมาปฏิบติัอยูมี่ R วธีิดงันี�  

1. การปรับเปลี�ยนแผนการผลิตโดยวธีิเฉลี�ยนํ�าหนกั (Weighted Average Method)  
2. การปรับระดบัสมํ�าเสมอ (Leveling Method)  

 กลยทุธ์ที�ใชส้าํหรับการวางแผนกาํลงัการผลิตระยะกลาง 
สามารถพิจารณาไดด้งันี�  

q. กลยทุธ์การไล่ตาม (Chase Strategy)  
2. กลยทุธ์การักษาระดบั (Level Strategy)  
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สาํหรับการวางแผนการผลิตรวม 
1. การใชเ้ทคนิคในการใชข้องหมด (Run-Out Time Technique)  
2.การใชเ้ทคนิคในการผลิตจาํนวนมากไวก่้อน เพื�อใหต้น้ทุนต่อหน่วยตํ�าสําหรับการจดัตาราง

การผลิตหลกั 
3. การใชเ้ทคนิคการกาํหนดขนาดของการผลิตแต่ละคราว (Lot Sizing Technique) สําหรับ

การจดัตารางการผลิต 
แนวทางการปรับปรุงการวางแผนการผลิตระยะสั�น 
การใช้เทคนิคจัดสมดุลในสายการผลิต เพื�อลดผลกระทบจากปัญหาด้านปัจจัยการผลิตที�ไม่มี
เสถียรภาพ  คือการกาํหนดงานสําหรับการจดัตารางการผลิตเพื�อลดผลกระทบจากการเปลี�ยนรุ่นการ
ผลิตในแต่ละสถานีงานหรือหน่วยผลิตและการใช้หลกัเกณฑ์ของการจดัลาํดับงานอย่างมีเหตุผล 
(Heuristic Approach) พร้อมกบัพิจารณาสภาวะของกระบวนการผลิต เพื�อลดผลกระทบจากการปรับ
แผนการผลิตในระยะกลาง โดยมีหลกัเกณฑที์�ใชด้งันี�  

q. เขา้ก่อนทาํก่อน (First Come – First Serve :FCFS)  
R. ทาํงานที�ใชเ้วลานอ้ยที�สุดก่อน (Shortest Processing Time :SPT)  
S. ทาํงานที�ใชเ้วลามากทีสุดก่อน (Longest Processing Time : LPT)  
�. ทาํงานที�มีกาํหนดส่งเร็วที�สุดก่อน (Earliest Processing Time : EPT)  
r. ทาํงานที�เวลาเหลือนอ้ยที�สุดก่อน (Minimum Slack Time : MST)  
U. เขา้ทีหลงัทาํก่อน (Last Come – First Served : LCFS)  

แนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตในแต่ละลาํดบัขั�นมีความเชื�อมโยงกนัไดท้ั�งระบบ ซึ� ง
สามารถสรุปเป็นภาพรวมไดด้งัรูปที� 2.14 
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รูปที� 2.14 ความเชื�อมโยงของการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 

 
- ผลจากการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
q. เพื�อเพิ�มศกัยภาพในการใชท้รัพยากรการผลิตใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
R. ลดความไม่สอดคล้องกนั (Non-Conformable) ของการจดัเตรียมทรัพยากรการผลิตกบั

ความตอ้งการที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต 
S. ลดการรอคอยงานหรือเวลาสูญเปล่า (Idle Time) ในกระบวนการผลิต 
�. ลดปริมาณชิ�นงานในระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP)  
r. ลดเวลานาํในการผลิต (Lead Time) และเพิ�มปริมาณ งานที�ส่งมอบตรงเวลา 

สรุปจากเนื�อหาไปในส่วนของการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต มีขอ้พิจารณาที�ควรตระหนกั
ถึงประการหนึ�งคือระบบการวางแผนการผลิตเป็นเพียงส่วนงานหนึ�งของการจดัการกระบวนการผลิต 
ซึ� งการจดัการกระบวนการผลิตที�ดีนั�นตอ้งมีระบบการวางแผนการผลิตที�มีประสิทธิภาพและจะตอ้งมี
ระบบการควบคุมการผลิตที�มีประสิทธิภาพดว้ย 

 

2.2.3 การควบคุมตารางการผลติ (Production Control) 
การควบคุมการผลิตในที�นี�ก็คือ การติดตามผลและรายงานความคืบหนา้ของงาน เพื�อให้เจา้ของหรือผู ้
ควบคุม สามารถทราบถึงความกา้วหนา้ของงานที�ทาํไดเ้มื�อเทียบกบังานที�ไดว้างไว ้การควบคุมการ
ผลิตเป็นกิจกรรมที�เกิดขึ�นภายหลงัจากที�ไดมี้การวางแผนการผลิตเรียบร้อยแลว้ และอยู่ในช่วงที�การ
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ผลิตกาํลงัดาํเนินงานอยูจ่นกระทั�งเสร็จเรียบร้อยตามแผน ซึ� งในขั�นตอนของการวางแผนเป็นเพียงการ
จดัระบบงานเพื�อใช้ระบบงานที�มีอยู่ ยงัไม่ได้ปฏิบติัตามแผน ซึ� งในช่วงของการดาํเนินงานต่างๆ 
ปัญหาและอุปสรรคต่างๆ อาจเกิดขึ�นในกระบวนการผลิตปัญหาและอุปสรรคดงักล่าวนี�อาจจะเกิดจาก
วสัดุอุปกรณ์หรือกาํลงัคนมีไม่พอตามแผนที�กาํหนดไว ้วตัถุดิบหรือชิ�นส่วนหมด หรืออาจเกิดจาก
เครื�องมือเครื�องจกัรขดัขอ้งใช้งานไม่ได้ เป็นตน้ นอกจากนั�นยงัมีความตอ้งการที�เพิ�มขึ�นของลูกคา้ 
เช่นการขอเปลี�ยนกาํหนดวนัส่งมอบงาน หรือขอเปลี�ยนในรายละเอียดของสินคา้ เป็นตน้ ซึ� งในกรณี
ดังกล่าวนี� อาจทําให้เราต้องมีการแก้ไขปรับปรุงตารางการผลิตเสียใหม่ เพื�อให้สอดคล้องกับ
สถานการณ์ที�เปลี�ยนแปลงไป ดงันั�นพอจะกล่าวไดว้า่การควบคุมการผลิตก็คือเพื�อทาํให้การผลิตและ
การบริหารสามารถเสร็จทนัตามเวลาในปริมาณที�กาํหนดตามแผนการผลิตดงันั�น การที�จะทาํให้
กิจกรรมดา้นการควบคุมการผลิตไดผ้ลสาํเร็จตามเป้าหมายจะตอ้งประกอบดว้ยขั�นตอนดงันี�  
    

q. การบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลเกี�ยวกบัความกา้วหนา้ของงาน 
R. วเิคราะห์ความกา้วหนา้ของงาน โดยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตที�ไดว้างไว ้
S. ดาํเนินการเปลี�ยนแปลงการผลิตหรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเป็น ซึ� งจะนาํไปสู่

เป้าหมายที�ตอ้งการ 
�. วิเคราะห์ขอ้มูลต่างๆ หลงัจากเสร็จสิ�นงานการผลิตแต่ละครั� ง เพื�อใช้ในการพฒันาและ

ปรับปรุงการ  วางแผนและควบคุมการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงยิ�งขึ� นเทคนิคที�ใช้จะแสดง
ความกา้วหนา้ของงานแต่ละชนิดเทียบกบัเวลาที�ใชท้าํสําหรับในที�นี� จะนาํเสนอถึงเทคนิคที�ใชใ้นการ
ควบคุมบางชนิดที�เป็นที�รู้จกัและนิยมใช้กนัคือ แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart) และการจดัสมดุล
สายการผลิต 

- การควบคุมดว้ยแผนภูมิแกนต ์แบบของแผนภูมิที�ใชแ้สดงความกา้วหนา้ของานแบบหนึ�งที�
นิยมใช้กนัทั�วไปก็คือ แบบแผนภูมิของแกนต ์ซึ� งนอกจากจะใช้แผนภูมินี� ในการกาํหนดรายละเอียด
ตารางการทาํงานดงัที�ไดก้ล่าวมาแลว้ ยงัใชเ้ป็นเครื�องมือในการติดตามความกา้วหน้าของแผนการที�
วางไวไ้ดอี้กดว้ยประโยชน์ของแผนภูมิแกนตน์ั�นก็คือ สะดวกและง่ายและเป็นที�เขา้ใจโดยทั�วไปของผู ้
ที�เกี�ยวขอ้ง แผนภูมิของแกรนตที์�ใชใ้นการกาํหนดรายละเอียดตารางการทาํงานจะใชใ้นการติดตามผล
และรายงานความกา้วหนา้ของงานไปดว้ย  

- การควบคุมโดยการจดัสมดุลสายการผลิต ลกัษณะของงานสายผลิตบางชนิด จะสามารถ
มองเห็นไดช้ดัวา่มีขั�นตอนการผลิตที�ตอ้งกระทาํซํ� าๆกนัและเหมือนกนัเช่น ลกัษณะของการประกอบ
ต่างๆ ซึ� งประกอบดว้ยชิ�นส่วนหลายๆ ชิ�น แต่ละชิ�นมนัจะแยกกนัไปตามแผนกต่างๆ ตามกรรมวิธีที�มี
อยู่ และสุดทา้ยก็จะนาํมารวมกนัที�สายงานประกอบเพื�อประกอบเป็นรูปผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป ในการ
ควบคุมและติดตามผลงานว่าในขณะหนึ� งงานงานต่างๆ ได้ดาํเนินไปตามกาํหนดการที�วางไวไ้ด้
หรือไม่ มีงานใดที�ล่าชา้ตอ้งเร่งให้เร็วขึ�น วิธีนี� มีประโยชน์สําหรับการตรวจสอบเพื�อควบคุมการผลิต
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ในลกัษณะนี�ก็คือ การจดัสมดุลสายการผลิตเพื�อให้สถานีงานที�ทาํงานเร็วหนัมาช่วยสถานีที�ทาํงานชา้ 
โดยเป้าหมายอยู่ที�การประกอบไม่ใช่อยู่ที�ความเร็วของแต่ละชิ�นส่วนเมื�อผลจากการรายงานและ
ตรวจสอบความก้าวหน้าของงาน ได้ตรวจพบว่าผลผลิตที�เกิดขึ� นจริงผิดพลาดไปจากแผนงานที�
กาํหนดไว ้ผูค้วบคุมการผลิตจะตอ้งหาสาเหตุของขอ้ผิดพลาดที�เกิดขึ�น และทาํการแกไ้ขและปรับปรุง
ตารางการทาํงานใหม่ เพื�อใหท้นัความตอ้งการที�ไดก้าํหนดไวซึ้� งในการแกไ้ขอาจทาํไดด้งันี�  

q. จดัตารางการทาํงานล่วงเวลาเพิ�มขึ�น 
R. เพิ�มกะในการทาํงานเป็นพิเศษ 
S. โอนงานบางส่วนใหแ้ก่ผูรั้บเหมารายอื�นรับไปทาํ 
�. ในกรณีที�วสัดุขาดแคลน อาจทาํการเร่งกาํหนดการส่งของเขา้มาใหเ้ร็วขึ�น 
r. จดัหาคนงานเพิ�มขึ�น 
U. จดัหาเครื�องมือเครื�องจกัรเพิ�มขึ�น หรือหาเครื�องจกัรที�มีประสิทธิภาพสูงกวา่ 

กิจกรรมของการควบคุมการผลิตและติดตามความกา้วหน้า เป็นกิจกรรมที�ตอ้งทาํอย่างต่อเนื�องและ
ตลอดไปตราบเท่าที�การผลิตยงัคงดาํเนินอยู ่และเป็นส่วนสําคญัที�จะทาํให้การผลิตสามารถดาํเนินไป
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ตลอดจนมีผลทาํใหไ้ดรั้บความเชื�อถือจากลูกคา้มากยิ�งขึ�นนอกจากเทคนิคที�ใช้
ในการควบคุมการผลิตตามที�ไดก้ล่าวมาแลว้ การควบคุมเกี�ยวกบัขอ้มูลการผลิตก็เป็นส่วนสําคญั ซึ� ง
การส่งผา่นขอ้มูลจากหน่วยงานหนึ�งไปยงัอีกหน่วยงานหนึ�งจะตอ้งถูกตอ้งและทนัต่อความตอ้งการที�
จะใชจ้ริง นอกจากนั�นผูที้�ควบคุมการผลิตจะตอ้งมีมาตรการในการป้องกนัความลา้ชา้ในการส่งมอบ 
กล่าวคือจะตอ้งพยายามทาํการผลิตตามแผนงานที�ไดก้าํหนดไวอ้ยา่งเคร่งครัด โดยมีมาตรการที�ควร
พิจารณา r ประการคือ 

q. ปรับปรุงวิธีการมอบหมายงาน ประการแรกในการมอบหมายงานให้กับผูอ้ยู่ใต้บงัคบั
บญัชานั�น เมื�อมอบงานปัจจุบนัให้ไปแลว้จะตอ้งมอบหมายงานถดัไปและงานที�ถดัไปอีก q งานดว้ย 
ในการส่งงานนั�น ปกติจะทาํโดยใช้ใบสั�งงาน ในกรณีนี� จะทาํป้ายรับใบสั�งงานขึ�น ใบสั�งงานของ
ปัจจุบนัจะเสียบไวที้�ช่องส่วนหนึ�ง ส่วนงานถดัไปและงานถดัไปอีกจะถูกมอบหมายโดยเสียบแยกช่อง
กนัจากนั�น ผูป้ฏิบติังานหรือผูค้วบคุมงานจะตอ้งตรวจสอบวา่ งานถดัไปและงานถดัไปอีกนั�น มีวสัดุ
อุปกรณ์และเครื�องไมเ้ครื�องมืออยู่พร้อมหรือไม่ ถา้เรามอบหน่วยงานให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาเฉพาะงาน
ปัจจุบนัเท่านั�น เมื�องานนั�นเสร็จสนลงและจะมอบงานถดัไปให้ แต่ปรากฏว่าอุปกรณ์ที�จาํเป็น เช่น 
สว่าน ไม่มีหรือวสัดุมีไม่เพียงพอ ก็จะทาํให้ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลารอ เพื�อไม่ให้เรื� องทาํนองนี�
เกิดขึ�น จะตอ้งมีการส่งมอบงานล่างหน้าและมีการตรวจสอบและจดัหาของที�จาํเป็นตอ้งใช้ไวใ้ห้
พร้อมเพรียง 

R. ตรวจสอบความกา้วหน้าหรือความลา้ช้าของงานโดยดูจากวนัเริ�มงาน การพิจารณาสภาพ
ความกา้วหนา้หรือความลา้ชา้ของงานใหต้ดัสินจากวนัเริ�มงาน เพื�อที�จะใหง้านเสร็จสิ�นลงตามแผนนั�น
จะตอ้งตรวจสอบให้แน่ชดัว่างานนั�นจะตอ้งเริ�มทาํตั�งแต่เมื�อไหร่ถา้ไปตรวจสอบว่างานนั�นจะเสร็จ
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ตามแผนหรือไม่ในตอนที�ใกลจ้ะจบแผน ก็อาจจะช้าเกินไป ดงันั�น จะตอ้งมีการกาํหนดวนัเริ�มงาน
และเวลาเริ�มงานไว ้แลว้ควบคุมดูแลให้มีการเริ�มงานตามแผนที�ไดว้างไว ้ถา้รู้ตวัวา่เริ�มงานชา้ไปเมื�อ
ใกล้กาํหนดส่งมอบก็อาจจะสายเกินไปที�จะแก้ไขอะไรได้ทนั โดยเฉพาะอย่างยิ�งชิ�นส่วนที�ส่งให้
กิจการภายนอกจดัให้จะตอ้งตรวจสอบให้มีการรักษาเวลาส่งมอบให้ตรงเวลา โดยทาํการตรวจสอบ
วนัเริ�มงานให้ดีเพราะโดยทั�วไปแลว้กิจการผูรั้บเหมางานมกัจะไม่แจง้ความลา้ช้าของงาน จนกวา่จะ
ใกลก้าํหนดเวลาที�จะตอ้งส่งมอบงานดงันั�นในการควบคุมวนัเริ�มงานของกิจการผูรั้บเหมานั�นเราจะใช้
ระบบมาทนั ( Come Up ) ซึ� งเป็นแผน่บตัร ( Come Up Card ) ที�ไดก้าํหนดวนัที�ที�จะตอ้งเริ�มงานนั�น
สามารถส่งมอบได้ทนัเวลาโดยจะเรียงบตัรนั�นตามวนัที� ยกตวัอย่างเช่น เมื�อดึงบตัรของวนัที� qr 
เมษายน ออกมา ในบตัรนั�นก็จะมีการเขียนงานซึ�งจะตอ้งเริ�มทาํในวนันี�ไวห้รือบตัรวนัที� qU เมษายน ก็
จะมีการเขียนงานที�จะตอ้งเริ�มทาํในวนัที� qUไวโ้ดยเราเรียกบตัรนี�วา่ บตัรมาทนั ( Cone Up Card )  

S. การดาํเนินการตรวจรับของที�เขา้มาโดยเร็ว ผูค้วบคุมการผลิตจะตอ้งตรวจรับชิ�นส่วนหรือ
วตัถุดิบที�เขา้มาในหน่วยงานของตนโดยเร็ว ถา้เป็นไปไดก้็ควรตรวจสอบเสียทนัทีที�ของเขา้มา มกัจะ
พบวา่ชิ�นส่วนหรือวตัถุดิบที�ไดรั้บเขา้มามนัจะมีความบกพร่องหรือตอ้งแกไ้ขขอ้บกพร่องที�คน้พบกนั
ในเวลาปฏิบติังานจนเริ�มรู้สึกว่าน่าตรวจสอบกนัตั�งแต่เวลาที�รับของเขา้มา สําหรับกรณีที�มีหน่วย
ตรวจสอบชิ�นงานที�วา่จา้งจากภายนอกหรือชิ�นงานที�เขา้มาจากขั�นตอนการผลิตล่วงหนา้นั�นมนัจะไม่
ค่อยพบปัญหาเช่นนี�  ชิ�นส่วนหรือวตัถุดิบที�เขา้มาในวนันั�นควรจะไดรั้บการตรวจ โดยผูค้วบคุมงาน
หรือพนกังานอื�นๆในวนันั�นหรือวนัถดัไปโดยเร็ว 

�. การประสานงานกบัขั�นตอนการผลิตก่อนและหลงั ผูค้วบคุมงานจะตอ้งรู้ว่าขั�นตอนการ
ผลิตก่อนหนา้และหลงัความรับผดิชอบของตนมีความราบรื�นหรือไม่ถา้ขั�นตอนก่อนหนา้ลา้ชา้และจะ
มีผลกระทบต่อหน่วยผลิตของตนหรือไม่  ทั� งนี� เพื�อจะได้วางมาตรการรับมือไว้ตั� งแต่เนิ�นๆ 
นอกจากนั�นแลว้ในบางครั� งขั�นตอนที�อยูถ่ดัไป อาจมีความตอ้งการที�จะให้เร่งงานเร็วขึ�นจากแผนงาน
เดิมที�เคยวางเอาไวท้ั�งนี� อาจเนื�องมาจากมีการปรับปรุงการผลิต ในกรณีเช่นนี� เราอาจจาํเป็นที�จะตอ้ง
ตอบสนองความตอ้งการของขั�นตอนที�อยู่ถดัไป คาํพูดที�ว่า “ตอ้งนึกอยู่เสมอว่าขั�นตอนถดันั�นเป็น
ลูกคา้” เป็นคาํเตือนใจที�เนน้ในดา้นการควบคุมคุณภาพแต่ก็สามารถจะนาํใชก้บัการควบคุมคุณภาพ 
แต่ก็สามารถจะนาํมาใชก้บัการควบคุมเวลาส่งมอบงานได ้

r. การรายงานความลา้ชา้ ถึงแมว้า่เราจะใชว้ิธีการหรือมาตรการต่างๆ ในการควบคุมเวลาส่ง
มอบแลว้ก็ตาม บางครั� งก็ไม่อาจหลีกเลี�ยงความล่าชา้ได ้ดงันั�น การรายงานความลา้ชา้จึงควรไดมี้การ
ดาํเนินการโดยเร็วเพื�อจะไดว้างมาตรการการแกไ้ปไดท้นัเวลาโดยทั�วไปแลว้เรามกัไม่อยากให้คนอื�นรู้
ถึงความล่าช้าหรืออุปสรรคของเราและไม่อยากที�จะให้ผูบ้งัคบับญัชารู้ โดยมกัจะวางมาตรการแกไ้ข
กนัเองอยา่งเงียบๆ ในขณะที�ไม่มีใครรู้เหมือนกบัไม่มีอะไรเกิดขึ�น แต่สิ�งนี� ไม่เป็นผลดีต่อการควบคุม
ความกา้วหน้าในการผลิต การแก้ไขปัญหาดว้ยตนเองนั�นถา้เป็นไปอย่างเรียบร้อยก็ไม่เป็นไร แต่มี
ตวัอยา่งให้เห็นอยูบ่่อยๆ ที�กลบักลายเป็นการสร้างปัญหาเพิ�มขึ�น เช่น การพยายามที�ซ่อมเครื�องจกัรที�
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ชาํรุดให้สามารถทาํงานไดช้ั�วคราวดว้ยตนเอง ผลปรากฏวา่เครื�องจกัรกลบัยิ�งชาํรุดมากขึ�นทาํให้ตอ้ง
เสียเวลาในการซ่อมนานขึ� น และเกิดความล่าช้ามากยิ�งขึ� นผู ้ควบคุมงานจะต้องรายงานให้
ผูบ้งัคบับญัชา หรือผูรั้บผิดชอบในขั�นตอนการผลิตถดัไปทราบโดยทนัทีที�คิดวา่จะเกิดความล่าชา้ขึ�น 
ไม่ใช่ไปรายงานตอนที�ไดเ้กิดความล่าช้าในการส่งมอบของขึ�นแลว้ดงันั�น ถา้วนัเริ�มงานมีความล่าช้า
เกิดขึ�นใหร้ายงานใหผู้ที้�เกี�ยวขอ้งทราบทนัทีในเวลานั�น 

 

2.2.4 การบริหารพสัดุคงคลงั 
ในกระบวนการผลิตปัจจยัการผลิตที�มีความสําคญัอยา่งยิ�งตวัหนึ�งก็คือวตัถุดิบ ชิ�นส่วนและวสัดุต่างๆ 
หรือที�เรียกว่าพสัดุคงคลงั ซึ� งตอ้งเตรียมพร้อมทั�งด้านคุณภาพและปริมาณเพื�อรองรับกระบวนการ
ผลิตผลิตภณัฑ์ที�ลูกคา้ต้องการพสัดุคงคลงั (Inventory) จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวียนชนิดหนึ� ง ซึ� ง
องคก์ารตอ้งมีตอ้งมีไวเ้พื�อขายหรือผลิต ประกอบดว้ย 

q. วตัถุดิบ (Raw Material) คือสิ�งของหรือชิ�นส่วนที�ซื�อมาเพื�อใชใ้นการผลิต 
R. งานระหวา่งทาํ (Work-in-Process) คือชิ�นงานที�อยูใ่นขั�นตอนการผลิตหรือรอคอยที�จะผลิต

ในขั�นตอนต่อไปโดยที�ยงัผา่นกระบวนการผลิตไม่ครบทุกขั�นตอน 
S. วสัดุซ่อมบาํรุง (Maintenance / Repair / Operating Supplies) คือ ชิ�นส่วนหรืออะไหล่

เครื�องจกัรที�สาํรองไวเ้ผื�อเปลี�ยนเมื�อชิ�นส่วนเดิมเสียหรือหมดอายใุชง้าน 
�. สินคา้สําเร็จรูป (Finished Goods) คือ ปัจจยัการผลิตที�ผา่นทุกกระบวนการผลิตครบถว้น

พร้อมที�จะนาํไปขายใหลู้กคา้ได ้

- วตัถุประสงคข์องการบริหารพสัดุคงคลงั 
การบริหารพสัดุคงคลงัมีจุดมุ่งหมายหลกัอยู ่R ประการใหญ่คือ 

q. การลงทุนในพสัดุคงคลงัตํ�าที�สุดเท่าที�จะทาํได ้เพื�อทาํใหต้น้ทุนการผลิตตํ�าลงดว้ย 
R. การบริการลูกคา้ในปริมาณที�เพียงพอและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้เสมอ เพื�อสร้าง

และรักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้
แต่วตัถุประสงคส์องขอ้นี� จะก่อให้เกิดความขดัแยง้กนัในการบริหารพสัดุคงคลงัเพราะการลงทุนใน
ของคงคลังตํ�าที�สุด มักจะต้องใช้วิธีลดระดับพัสดุคงคลังให้เหลือนอยู่มากแค่เพียงพอใช้ป้อน
กระบวนการผลิตให้สามารถดาํเนินไดโ้ดยไม่หยุดชะงกั แต่ระดบัพสัดุคงคลงัที�ต ํ�าเกินไปก็เป็นเหตุ
ให้บริการลูกคา้ไม่เพียงพอหรือไม่ทนัใจลูกคา้ ในทางตรงขา้มการถือของคงคลงัไวม้ากเพื�อผลิตหรือ
ส่งให้ลูกคา้ไดเ้พียงพอและทนัเวลาเสมอก็ทาํให้ตน้ทุนพสัดุคงคลงัสูงขึ�น ดงันั�นการบริหารพสัดุคง
คลงัโดยรักษาความสมดุลของวตัถุประสงคท์ั�งสองขอ้นี� จึงไม่ใช่เรื�องง่าย 
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- หนา้ที�ของพสัดุคงคลงั 
พสัดุคงคลงัมีหนา้ที�ต่างๆ ในองคก์ารธุรกิจดงัต่อไปนี�  

q. ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ที�ประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา ทั�งในและนอก
ฤดูกาลโดยการเก็บของคงคลงัไวใ้นคลงัชิ�นส่วน อุปกรณ์หรือสินคา้ 

R. รักษาการผลิตให้มีอัตราคงที�สมํ�าเสมอ เพื�อรักษาระดับการว่าจ้างแรงงาน การเดิน
เครื�องจกัรฯลฯ ให้สมํ�าเสมอได้ ของที�ขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดี จะเก็บไวข้ายตอนช่วงขายดีซึ� ง
อาจจะผลิตไม่ทนัขาย 

S. ทาํใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณจากการจดัซื�อครั� งละมากๆ เกินกวา่ที�จะใชห้มดภายในคราว
เดียว 

�. ป้องกนัการเปลี�ยนแปลงราคาและผลกระทบจากเงินเฟ้อ เมื�อสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคา
สูงขึ�น 

r. ป้องกนัของขาดมือดว้ย ของเพื�อการผลิตในช่วงฉุกเฉิน (Safety Stock) เมื�อของที�สั�งเกิดส่ง
มาล่าชา้หรือบงัเอิญไดค้าํสั�งเพิ�มขึ�นกะทนัหนั 

U. ทาํให้กระบวนการผลิตสามารถดาํเนินการต่อเนื�องอย่างราบรื�น ไม่มีการหยุดชะงกัเพราะ
ของขาดมือจนเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิต เช่น คนงานวา่งงาน เครื�องจกัรถูกปิด ผลิตไม่ทนั
คาํสั�งซื�อของลูกคา้ 

- ตน้ทุนของพสัดุคงคลงั 
ตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายทีเกี�ยวขอ้งกบัพสัดุคงคลงัมีดงัต่อไปนี�  

q. ค่าใชจ่้ายในการสั�งซื�อ (Ordering Cost) เป็นค่าใชจ่้ายที�ตอ้งจ่ายเพื�อให้ไดม้าซึ� งพสัดุคงคลงั
ที�ตอ้งการ ซึ� งจะแปรตามจาํนวนครั� งการสั�งซื�อ แต่ไม่แปรตามปริมาณพสัดุคงคลงั เพราะสั�งซื�อของ
มากเท่าใดก็ตามในแต่ละครั� ง ค่าใชจ่้ายในการสั�งซื�อก็ยงัคงที� แต่ถา้ยิ�งสั�งซื�อบ่อยครั� ง ค่าใชจ่้ายในการ
สั�งซื�อจะยิ�งสูงขึ�นค่าใชจ่้ายในการสั�งซื�อไดแ้ก่ ค่าเอกสารใบสั�งซื�อ ค่าจา้งพนกังานจดัซื�อ ค่าโทรศพัท ์
ค่าขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการชาํระเงิน ฯลฯ 

R. ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) เป็นค่าใชจ่้ายที�เกิดขึ�นจากการมีพสัดุคงคลงัและ
การรักษาสถานภาพให้ของคงคลงันั�นอยู่ในสภาพที�ใชง้านได ้ซึ� งจะแปรตามปริมาณของคงคลงัที�ถือ
ไวแ้ละระยะเวลาที�เก็บพสัดุคงคลงันั�นไว ้
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ไดแก่  ต้นทุนเงินทุนที�จมอยู่กบัสินคา้คงคลงัซึ� ง คือ ค่าดอกเบี� ยจ่ายถ้า
เงินทุนนั�นมาจากการกูย้ืม หรือเป็นค่าเสียโอกาสถา้เงินทุนนั�นเป็นส่วนของเจา้ของ ค่าคลงัสินคา้ ค่า
ไฟฟ้าเพื�อรักษาอุณหภูมิ ค่าใชจ่้ายของสินคา้ที�ชาํรุดเสียหายหรือหมดอายุเสื�อมสภาพจากการเก็บนาน
เกินไป ค่าภาษีและการประกนัภยั ค่าจา้งยามและพนกังานประจาํคลงัสินคา้ฯลฯ 
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S. ค่าใชจ่้ายเนื�องจากสินคา้ขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stockout Cost) เป็นค่าใชจ่้ายที�
เกิดขึ�นจาก การมีพสัดุคงคลงัไม่พียงพอตอการผลิตหรือการขายทาํให้ลูกคา้ยกเลิกคาํสั�งซื�อขาดรายได้
ที�ควรได ้กิจการเสียชื�อเสียง กระบวนการผลิตหยดุชะงกัเกิดจากการวา่งงานของเครื�องจกัรและคนงาน 
ฯลฯ ค่าใชจ่้ายนี� จะแปรผกผนักบัปริมาณสินคา้คงคลงัที�ถือไว ้นั�นคือ ถา้ถือพสัดุคงคลงัไวม้ากจะไม่
เกิดการขาดแคลน แต่ถ้าถือสินคา้คงคลงัไวน้้อยก็อาจเกิดโอกาสที�จะเกิดการขาดแคลนได้มากกว่า 
และค่าใชจ่้ายเนื�องจากสินคา้ขาดแคลนนี� ขึ�นอยู่กบัปริมาณการขาดแคลนรวมทั�งระยะเวลาที�เกิดการ
ขาดแคลนนี�ดว้ยค่าใชจ่้ายเนื�องจากสินคา้ขาดแคลน ไดแ้ก่ คาํสั�งซื�อ Lot พิเศษทางอากาศเพื�อนาํมาใช้
แบบฉุกเฉิน ค่าปรับเนื�องจากส่งสินคา้ให้ลูกคา้ล่าชา้ ค่าเสียโอกาสในการขาย ค่าใชจ่้ายที�เกิดขึ�นจาก
การเสียค่าความนิยม (Goodwill) ฯลฯ 

�. ค่าใชจ่้ายในการตั�งเครื�องจกัรใหม่ (Setup Cost) เป็นค่าใชจ่้ายที�เกิดขึ�นจากการที�เครื�องจกัร
จะตอ้งเปลี�ยนการทาํงานหนึ�งไปยงัอีกการทาํงานหนึ�งซึ� งจะเกิดการวา่งงานชั�วคราว ของคงคลงัจะถูก
ทิ�งใหร้อกระบวนการผลิตที�จะตั�งใหม่ ค่าใชจ่้ายในการติดตั�งใหม่นี� จะมีลกัษณะเป็นตน้ทุนที�ซึ� งจะไม่
ขึ�นกบัปริมาณการผลิต แต่ขึ�นกบัขนาดของ Lot การผลิต ถา้ผลิตเป็น Lot ใหญ่มีการติดตั�งเครื�องใหม่
นานทีครั� ง ค่าใช้จ่ายในการตั�งเครื�องใหม่ก็ต ํ�า ถ้าผลิตเป็น Lot เล็ก มีการติดตั�งเครื�องใหม่บ่อยครั� ง 
ค่าใช้จ่ายในการติดตั� งเครื� องใหม่ก็จะสูง ในบรรดาค่าใช้จ่ายเกี�ยวกับของคงคลังต่าง ๆ เหล่านี�  
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาจะสูงขึ�นถา้มีระดบัของคงคลงัสูง และจะตํ�าลงถา้มีระดบัของคงคลงัตํ�า แต่
สําหรับค่าใช้จ่ายในการสั�งซื� อ ค่าใช้จ่ายเนื�องจากสินค้าขาดแคลน และค่าใช้จ่ายในการติดตั� ง
เครื�องจกัรใหม่ จะมีลกัษณะตรงกนัขา้มคือ จะสูงขึ�นถา้มีระดบัของคงคลงัตํ�าและจะตํ�าลงถา้มีระดบั
ของคงคลงัสูง ดงันั�นค่าใชจ่้ายเกี�ยวกบัของคงคลงัที�ต ํ�าสุดจะอยูใ่นระดบัที�ค่าใชจ่้ายทุกตวัรวมกนัแลว้
ตํ�าสุด หรือที�เรียกวา่ ปริมาณการสั�งซื�อที�ประหยดัที�สุดหรือ EOQ (Economic Order Quantity)  

- ระบบควบคุมของคงคลงั 
ภาระงานอนัหนกัประการหนึ� งของการบริหารของคงคลงั คือ การลงบญัชีและตรวจนบัของคงคลงั 
เพราะแต่ละธุรกิจจะมีของคงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความหลากหลาย เช่น ตะปูขนาดต่าง ๆ 
ผา้สีต่าง ๆ ซึ� งทาํให้การตรวจนบัของคงคลงัตอ้งใช้พนกังานจาํนวนมากเพื�อให้ได้จาํนวนที�ถูกตอ้ง
ภายใตร้ะยะเวลาที�กาํหนด เพื�อที�จะไดท้ราบวา่ของคงคลงัตวัใดเริ�มขาดมือตอ้งซื�อมาเพิ�ม และควรซื�อ
เป็นจาํนวนเท่าใดจึงพอใชแ้ละไม่มากไม่นอ้ยเกินควร 
ระบบการควบคุมของคงคลงัที�มีอยู ่S วธีิ คือ 

q. ระบบของคงคลงัอยา่งต่อเนื�อง (Continuous Inventory System และ Perpetual System) 
เป็นระบบของคงคลงัที�มีวธีิการลงบญัชีทุกครั� งที�มีการรับและจ่ายของ ทาํให้บญัชีแสดงยอดคงเหลือที�
แทจ้ริงของสินคา้อยูเ่สมอ ซึ� งจาํเป็นอยา่งยิ�งในการควบคุมของคงคลงัรายการที�สําคญั แต่ระบบนี� เป็น
วธีิที�มีค่าใชจ่้ายสูงมากในดา้นงานเอกสาร และตอ้งใชพ้นกังานจาํนวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ั�วถึง 
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ในปัจจุบนัการนาํเอาคอมพิวเตอร์เขา้มาประยุกต์ใช้กบังานสํานักงานและบญัชี สามารถช่วยแก้ไข
ปัญหาในหวัขอ้นี�ไดด้ว้ยการใช ้Bar Code หรือ Universal Product Code (UPC) ปิดบนสินคา้หรือวสัดุ
แลว้ใช ้Laser Scan อ่าน ซึ� งวิธีนี� นอกจากจะมีความถูกตอ้งแม่นยาํเที�ยงตรง แลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็น
ฐานข้อมูลบริหารสินคา้คงคลังในกรณีอื�น เช่น การบริหารสายการขนส่งสินค้า (Supply Chain 
Management) ไดอี้กดว้ย 

R. ระบบของคงคลงัเมื�อสิ�นงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบของคงคลงัที�มีวิธีการ
ลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาที�กาํหนดไวเ้ท่านั�น เช่น ตรวจนบัและลงบญัชีทุกปลายสัปดาห์หรือปลาย
เดือน เมื�อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั�งซื�อเขา้มาเติมใหเ้ตม็ในระดบัที�ตั�งไว ้ระบบนี�จะเหมาะกบัสินคา้ที�
มีการสั�งซื�อ และเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาแน่นอน เช่น ร้านขายหนงัสือของมหาวิทยาลยั จะมีการเช็คยอด
หนังสื�อเมื�อเปิดเทอมแล้วประมาณ S สัปดาห์เพื�อดูว่าหนังสือในร้านและโกดังเหลือเท่าใด ยอด
หนังสือทีต้องเตรียมสําหรับเทอมหน้า จะเท่ากับยอดคงเหลือบวกกับจานวนนักศึกษาที�ต้อง
ลงทะเบียนเรียน โดยประมาณเป็นตน้ โดยทั�วไปแล้ว ระบบของคงคลงั เมื�อสิ�นงวดมกัจะมีระดบั
สินคา้คงคลงัคงเหลือสูงกวา่ระบบของคงคลงัอยา่งต่อเนื�อง เพราะจะมีการเผื�อสํารองการขาดมือโดย
ไม่คาดคิดไวก่้อนล่วงหน้าบา้ง และระบบนี�จะทาํให้ตอ้งมีการปรับปริมาณการสั�งซื�อใหม่ เมื�อความ
ตอ้งการเปลี�ยนแปลงไปดว้ย 

S. ระบบการจาํแนกของคงคลงัเป็น(ABC) ระบบ ABC เป็นวธีิการจาํแนกของคงคลงัออกเป็น
แต่ละประเภท โดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าของของคงคลังแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ ในบรรดา
ของคงคลงัทั�งหลายของแต่ละธุรกิจมกัจะเป็นไปตามเกณฑ ์ 

A : ของคงคลงัที�มีปริมาณน้อย (r-qr% ของของคงคลงัทั�งหมด) จะมีมูลค่ารวมค่อนขา้งสูง 
(�T-�T % ของมูลค่าทั�งหมด)  

B : ของคงคลงัที�มีปริมาณปานกลาง (ST% ของของคงคลงัทั�งหมด) จะมีมูลค่ารวมปาน กลาง 
(qr % ของมูลค่าทั�งหมด)  

C : ของคงคลงัที�มีปริมาณสูง (rT-UT% ของของคงคลงัทั�งหมด) จะมีมูลค่ารวมค่อยขา้งต่ �า (r- 
qT% ของมูลค่าทั�งหมด) ดงัรูปที� 2.15 

 
รูปที� 2.15 การจาํแนกของคงคลงัตามระบบ ABC 
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การจาํแนกของคงคลังเป็น ABC จะทาํให้ความเข้มงวดของการควบคุมของคงคลังแตกต่างกัน
ดงัต่อไปนี�  

A : ควบคุมอยา่งเขม้งวดมาก ดว้ยการลงบญัชีทุกครั� งที�มีการรับจ่ายและมีการตรวจนบัจาํนวน
จริงเพื�อเปรียบเทียบกบัจาํนวนในบญัชีอยู่บ่อยๆ ( เช่นทุกสัปดาห์ ) การควบคุม A จึงควรใช้ระบบ
ของคงคลงัอยา่งต่อเนื�อง เก็บของไวใ้นที�ปลอดภยัในดา้นการจดัซื�อก็ควรหาผูข้ายไวห้ลายรายเพื�อลด
ความเสี�ยงจากการขาดแคลนสินคา้และการเจรจาต่อรองราคาได ้

B : ควบคุมอยา่งเขม้งวดปานกลาง ดว้ยการมีบญัชีคุมยอดบนัทึกเสมอเช่นเดียวกบั A ควรมี
การเบิกจ่ายอย่างเป็นระบบเพื�อป้องกนัการสูญหาย การตรวยนบัจาํนวนจริงก็ทาํเช่นเดียวกนั A แต่
ความถี�นอ้ย 
กวา่ ( เช่น ทุกสิ�นเดือน ) การควบคุม B จึงควรใชร้ะบบของคงคลงัอยา่งต่อเนื�องเช่นเดียวกบั A  

C : ไม่มีการจดบนัทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย ของคงคลงัประเภทนี� จะวางให้หยิบใช้ไดต้าม
สะดวก เนื�องจากเป็นของราคาถูกและมีปริมาณมาก ถ้าทาํการควบคุมอย่างเข้มงวด จะทาํให้มี
ค่าใช้จ่ายมาก ไม่คุม้ค่ากบัประโยชน์ที�ได้ป้องกนัไม่ให้ของสูญหาย การตรวจนับ C จะใช้ระบบ
ของคงคลงัแบบสิ�นงวดคือเวน้สักระยะจะมาตรวจนบัดูวา่พร่องไปเท่าใดแลว้ก็ซื�อมาเติม หรืออาจใช้
ระบบสองถงั(Two – Bin System) ซึ� งมีกล่องวสัดุอยู ่R กล่องเป็นการเผื�อสํารองไวพ้อใชข้องในกล่อง
แรกหมดก็นาํเอากล่องสํารองมาใชแ้ลว้รีบซื�อของเติมใส่กล่องแรกที�หมดไวเ้ป็นกล่องสํารองแทนซึ� ง
จะทาํใหไ้ม่มีการขาดมือเกิดขึ�น 
การตรวจนบัของคงคลงัจริง สามารถทาํได ้R วธีิคือ 

q. ปิดบญัชีตรวจนับ คือเลือกวนัใดวนัหนึ� งที�จะทาํการปิดบญัชีแลว้ห้ามมิให้มีการเบิกจ่าย
เพิ�มเติม หรือเคลื�อนยา้ยของคงคลงัทุกรายการ หยุดการซื�อ – ขายตามปกติแลว้การตรวจนบัของ
ทั�งหมดวธีินี�จะแสดงมูลค่าของของคงคลงั ณ วนัที�ตรวจนบัไดอ้ยา่งเที�ยงตรง 

R. เวยีนกนัตรวจนบั ( Cycle Counting ) จะปิดการเคลื�อนยา้ยของคงคลงัเป็นส่วนๆ เพื�อตรวจ
นบั เมื�อส่วนใดตรวจนบัเสร็จก็เปิดขายหรือเบิกจ่ายไดต้ามปกติ และปิดแผนกอื�นตรวจนบัต่อไปจน
ครบทุกแผนก 

 

2.3 การหาคาํตอบที�เหมาะสมที�สุดด้วยการวเิคราะห์เชิงปริมาณ 
การวิเคราะห์เชิงปริมาณ (Quantitative Analysis) หมายถึง การประยุกตว์ิธีการทางคณิตศาสตร์ ไปใช้
ในการแก้ปัญหาการทาํงานต่าง ๆ ที�ซับซ้อนเพื�อจดัการกับระบบของคน วสัดุ เครื�องมือ/อุปกรณ์ 
เครื� องจกัร เวลาและงบประมาณ ซึ� งสามารถใช้ได้ในหลายวงการ เช่น การเกษตร ธุรกิจ การค้า 
อุตสาหกรรม การสาธารณสุข การเมือง ทางเศรษฐกิจและสังคม เพื�อปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมาก
ขึ�น  
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ความสาํคญัวเิคราะห์เชิงปริมาณ สามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ประเภทดงันี�  

1. ใชว้เิคราะห์, สังเคราะห์ ร่วมกบัขอ้มูลเชิงคุณภาพเพื�อประกอบการตดัสินใจทางธุรกิจ  
2. นาํมาช่วยวเิคราะห์ปัญหาภายในองคก์ร ความไม่ต่อเนื�องในกระบวนการทาํงานและความ

เสี�ยง  ความสูญเปล่าขององคก์รได ้     
3. ช่วยเสริมเทคนิคการบริหารเชิงคุณภาพเพื�อรองรับความเสี�ยงหรือการเปลี�ยนแปลง 

ขั�นตอนการวเิคราะห์เชิงปริมาณ 
1. การกาํหนดปัญหา  
2. การสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 
3. การรวบรวมขอ้มูล  
4. การหาผลลพัธ์จากตวัแบบ  
5. การตรวจสอบความถูกตอ้งของตวัแบบ  
6. การนาํตวัแบบไปใชง้าน  

2.3.1 Linear Programming  

Linear Programming เป็นเทคนิคหนึ�งในกลุ่มการวิเคราะห์เชิงปริมาณ (quantitative  analysis)  ที�
นิยมใช้กนัอย่างแพร่หลายซึ� งเป็นการสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์  จากปัญหา แลว้หาทางเลือกใน
การแกปั้ญหาที�ดีที�สุด  โดยการแกส้มการคณิตศาสตร์ โดยมีรูปแบบของกาํหนดการเชิงเส้นเป็นดงันี�  

Maximize (หรือ Minimize) Z  = c1x1+c2x2+c3x3+ . . . + cnxn       ................................. 1) 
เป็นฟังกช์ั�นเป้าหมายเชิงเส้น 
subject  to  

  a11x1 + a12x2 + a13x3+ . . . + a1nxn     ≤     b1 

 a21x1 + a22x2 + a23x3+ . . . + a2nxn     ≥      b2 

         . . . 
 am1x1+ am2x2+ am3x3+ . . . + amnxn      =       bm    .................................. 2) 
คือขอ้จาํกดัของปัญหา 

                          x1 , x2 , x3 , . . . ,xn  ≥  0    ........................................ 3) 
คือขอ้จาํกดัของตวัแปรซึ�งมีค่าที�ไม่ติดลบ 
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การ Solver ด้วย Microsoft Excel เป็นหนึ� งในโปรแกรมที�ใช้แก้สมการเชิงเส้นนอกจากนี� ยงัมี
โปรแกรม  LINDO, GAMS และ XPRESS-MP ที�นิยมใช ้

2.3.2 Integer Linear Programming 
Integer Linear Programming เป็นการแกปั้ญหา LP แบบที�คาํตอบที�ดีที�สุดเป็นจาํนวนเต็ม ( Integer ) 
เท่านั�น ความจริงแล้วอาจจะทาํไดโ้ดยการปัดเศษของค่าที�ไดแ้ต่ก็ไม่ได้ให้หลกัประกนัว่าจะทาํให้
สามารถหาค่าสูงสุดหรือตํ�าสุดไดๆ 

การแกปั้ญหา Integer Linear Programming นั�น มี 2 วธีิคือ 
1. Branch & Bound Algorithm 

หลกัการของ Branch & Bound คือการแบ่งหรือแตกกิ�ง (Dividing or Branching) และการตดัหรือการ
หยุด (Conquering or Fathoming) โดยเริ�มตน้จากปัญหาที�มีขนาดใหญ่ และแบ่งเป็นปัญหาย่อยๆ 
(Subproblem) จากนั�นพิจารณาขอบเขต (Bounding) ของคาํตอบสําหรับปัญหายอ่ยและพิจารณาตดั
ปัญหาที�ไม่สามารถให้คาํตอบที�ดีที�สุดในขณะนั�นได้และทาํซํ� ากับทุกปัญหาย่อยๆ จนกระทั�งพบ
ปัญหายอ่ยที�ใหค้าํตอบที�ดีที�สุด ซึ� งวธีินี�จะสามารถหาคาํตอบที�ดีที�สุดไดใ้นเวลาอนัสั�น 

2. Fractional Algorithm 
Fractional Algorithm หลักการ ขอ้จาํกัดทุกอนัจะตอ้งมีสัมประสิทธิ�  และเพิ�มขอ้จาํกดัเพื�อกาํจดั
เศษส่วนออกไปใหห้มดแลว้ RHS เป็นเลขจาํนวนเตม็จึงจะใหค้าํตอบเป็น integer solution  
 

2.4 งานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 

ดาํรงฤทธิ�  พลสุวตัถิ�  และคณะ [4] ได้หาการผลิตที�เหมาะสมเพื�อให้เกิดค่าใช้จ่ายที�ต ํ�าที�สุด โดยที�
ตน้ทุนเกิดจากค่าปรับ ค่าทาํงานล่วงเวลาการสั�งซื�อแบบเร่งด่วน โดยใชโ้ปรแกรม MATLAB และใช้
คาํสั�งที�ชื�อวา่ Linprog  

พชัร วิเชียร [5] ไดใ้ช้โปรแกรม LP ร่วมกบั AHP ในการจดัซื�อสารเคมีในการผลิตกระดาษดว้ย
เงื�อนไขดา้นปริมาณและคุณภาพ พื�อให้ไดต้น้ทุนการสั�งซื�อที�ต ํ�าที�สุด คือสามารถลดตน้ทุนการสั�งซื�อ
ในการสั�งซื�อได ้910,000 บาทต่อปี 

ณธพล พงษส์าํราญกุล [6] ไดป้รับปรุงกระบวนการผลิตสลกัเกลียวและแป้นเกลียวเพื�อลดตน้ทุนโดย
ใชห้ลกัดา้นวิศวกรรมคุณค่า โดยไดท้าํการรวม 2 ขั�นตอนเขา้ไวด้ว้ยกนั โดยออกแบบ die ในการปั�ม
ขึ�นรูปให้มี chamfer อยูใ่นตวั สามารถลดตน้ทุนจาก 6.57 บาทต่อตวัเหลือ 5.4 บาทต่อตวั คิดเป็น 
23.28% 
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ณัฐฑนนัท ์จิรกิตติพนัธ์ [7] ไดศึ้กษาและกาํจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตสี
เพื�อใหส้ามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้และเพิ�มความสามารถในการแข่งขนั โดยการจดั
สายธารคุณค่า 2 สายธาร แลว้ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองมาประยุกตใ์ชพ้ร้อมกบัเครื�องอบอินฟาเรด
ส่งผลให้เวลาของการผลิตสายธารที� 1 ลดลงได ้61% สายธารที� 2 ลดลงได ้25% ส่งผลให้สายธารที� 1 
สามารถผลิตสินคา้ไดม้ากกวา่เดิมถึง 1,158 กก. สายธารที� 2 ผลิตไดม้ากกวา่เดิมถึง 109 กก. 

ศศิศ หาญนามาภิไธย [8] ไดว้เิคราะห์ปัญหาส่งมอบสินคา้ล่าชา้พร้อมทั�งปรับปรุงประสิทธิภาพการส่ง
มอบให้มีค่าใชจ่้ายตํ�าที�สุดดว้ยเทคนิค SCOR-Model ,VSM ,Process Activity Mapping ,ECRS และ 
5W1H มาวิเคราะห์โซ่อุปทานเพื�อลดกิจกรรมที�ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า โดยสามารถลดเวลานาํลงได ้
50.5% 

จิราพิสิฐ ไชยอารีกุล [9] ไดศึ้กษาเพื�อลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนเปลี�ยนผลิตภณัฑ์ของเครื�องบรรจุ
หลอดโดยมุ่งเนน้ขั�นตอนการปรับตั�งและการปรับแต่งเครื�องจกัร ซึ� งมี 2 กิจกรรมคือการลา้ง ฆ่าเชื�อ
และการตั�งเครื�อง โดยใชห้ลกั 5W1H และ Single Minute Exchange of Din ซึ� งปัญหาสําคญัคือหลอด
แตกอา้ จึงทาํการปรับความสูงของ Hot Air ขนาดของ Seal Ring Hot-Air และ Clamp ยึดหวั Hot Air 
ไม่แน่น จากการปรับปรุงสามารถลดเวลาการปรับตั�งลงได้ 63.05% และปัญหาหลอดแตกอา้จาก 
20.49% เหลือ  5.01% 

อภิชยั ศรัณยนิตย ์[10] ไดท้าํการปรับปรุงการจดัตารางการผลิตชิ�นงานแม่พิมพ ์ซึ� งแต่ละงานมีความ
แตกต่างกนัเช่นเวลาในกระบวนการผลิต, ประเภทของเครื�องจกัร, ปริมาณการผลิตและเวลาส่งมอบ 
โดยใชห้ลกัการฮิวริสติกส์มาประยกุตใ์ชจ้ดัตารางการผลิต โดยสามารถลดเวลาล่าชา้ของงานโดยเฉลี�ย
ลงได ้30% 

นตัพงศ ์ โชติพนัธ์ [11] ไดส้ร้างสร้างระบบสนบัสนุนการตดัสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตถุงมือ
ยาง เพื�อตอบสนองความตอ้งการอนัหลากหลายของลูกคา้ทั�งขนาด ผิวสัมผสัและชนิดนํ� ายาง การผลิต
ถุงมือยางจึงตอ้งมีการปรับเปลี�ยนแม่พิมพ ์และนํ� ายาง และผลิตให้ไดจ้าํนวนของรายการที�ตอ้งการ จึง
ได้พฒันาแบบจาํลองทางคณิตศาสตร์ในการวางแผนจํานวนแม่พิมพ์และการผลิตถุงมือยางที�
เหมาะสม และสร้างระบบสนบัสนุนการตดัสินใจเพื�อเป็นเครื�องมือในการวางแผนการผลิต สามารถ
ประมวลผลตามวธีิดงักล่าวไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพโดยแสดงค่าจาํนวนแม่พิมพแ์ต่ละแบบ 
และนํ�ายางแต่ละชนิดที�เหมาะสมที�สุด  

ศุทธินี กล่อมแสร์ [12] ไดท้าํการวิจยัเกี�ยวกบัการหาปริมาณการผลิตที�เหมาะสมของสูตรผสมวตัถุดิบ
ในการวางแผนการผลิตขวดนมขนาด 4 ออนซ์ โดยสูตรผสมวตัถุดิบต่างกนัใช้คุณภาพขวดนมที�
ต่างกนั และความตอ้งการลูกคา้ที�ต่างกนั ส่งผลต่อการวางแผนการผลิต ปัญหาการหาปริมาณการผลิต
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ที�เหมาะสมของสูตรผสมวตัถุดิบ ซึ� งเป็นปัญหาเชิงเส้นตรงที�มีขอ้จาํกดัในดา้นความสามารถในการ
ผลิตวตัถุดิบ และการยอมรับในดา้นคุณภาพที�แตกต่างกนัของลูกคา้ โดยเริ�มจากการวิเคราะห์ระบบ
การวดัและขอ้มูลการผลิต เพื�อใช้เป็นตวัแบบในการจาํลองปัญหาและสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ 
จากการดาํเนินงานพบว่าต้นทุนในการผลิตลดลงทั�งสองส่วนคือ การศึกษาแบบ 1 ช่วงเวลา และ
การศึกษาแบบหลายช่วงเวลา โดยยงัคงความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการลูกคา้ 

นายวรวุฒิ ชะไวย ์[13] ได้ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื�อเพิ�มผลผลิตให้สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั�นผูว้ิจยัจึงทาํการศึกษาขั�นตอนการทาํงานปัจจุบนั เพื�อ
วิเคราะห์หาสาเหตุของความล่าช้าของการทาํงาน จากนั�นจึงปรับปรุงขั�นตอนการทาํงานโดยการ
ออกแบบอุปกรณ์หยิบและวางวสัดุใหม่ที�สถานีการเชื�อมวสัดุดว้ยแสงเลเซอร์จากการหยิบและวาง
วสัดุครั� งละ 1 ชิ�น เป็นการหยิบและวางวสัดุครั� งละ 20 ชิ�นเพื�อลดเวลาและการทาํงานซํ� า ๆ ของ
พนกังาน จากการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื�อเพิ�มผลผลิตดงักล่าวสามารถลดเวลาการ
ผลิตจาก 1.42 วินาทีต่อชิ�นผลิตภณัฑ์เหลือ 1.17 วินาทีต่อชิ�นผลิตภณัฑ์เพิ�มผลผลิตจากปัจจุบนัที� 
1,384,000 ชิ�นต่อเดือนต่อสายการผลิตเป็น 1,679,000 ชิ�นต่อเดือน ต่อสายการผลิต ผลผลิตเพิ�มขึ�น 
21.34% โดยมีค่าใชจ่้ายในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเป็นเงิน 844,181 บาทต่อสายการผลิต และมี
ระยะเวลาคืนทุนอยูที่� 9 วนั 


