
 

 
 

 



 

 
 

  



 

 
 

คํานํา 

 

 ขอตอนรับสูการเขาอบรมหลักสูตรระยะสั้น หัวขอประสิทธิผลการบริหารโลจิสติกส 
เชิงปฏิบัติการ  เปนหัวขอที่สํานักโลจิสติกสเล็งเห็นวาเปนสวนสําคัญของการบริหารดานอุตสาหกรรมของ
ทั้งภาคการผลิตและการบริการ ซ่ึงเปนหลักการพื้นฐานและศักยภาพของการบริหารจัดการเชิงปฏิบัติการ
และเปนการเตรียมบุคลากรของวิสาหกิจระดับกลางและระดับยอมใหมีทักษะ ความรู เพื่อรองรับการแขงขัน
ที่มีการคาดการณวาจะรุนแรงมากขึ้นหลังจากการเปดการคาเสรีของประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) จึง
บรรจุหัวขอการอบรมประสิทธิผลการบริหารโลจิสติกสเปนหนึ่งในสามหัวขอพื้นฐานของการอบรม อาทิ
เชน หลักสูตรการจัดการสินคาคงคลังและหลักสูตรการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 หลักสูตรนี้เปนหลักสูตรระยะสั้นเพียง 2 วัน เพื่อสนองตออุตสาหกรรมสวนใหญที่มีบุคลากร
จํากัดและมีบุคลากรไมเพียงพอในการอบรมระยะยาวได จึงไดออกแบบหลักสูตรใหกระชับ แตมีคุณภาพ
สําหรับผูเขาอบรม 
 หลักสูตรอบรมระยะสั้นนี้เปนสวนหนึ่งของชุดการอบรมปฏิบัติการซึ่งประกอบดวยหัวขอ
อบรม จํานวน 3 โมดูล ดังนี้ 
 โมดูล 1: ประสิทธิผลการบริหารโลจิสติกส  Effective Logistics Management 
 โมดูล 2: การบริหารจัดการสินคาคงคลังและคลังสินคา Fundamentals of Inventory and Store  
          Management 
 โมดูล 3: การวางแผนและควบคุมการผลิต  Production Planning and Control 
 หลักสูตรนี้ไดจัดทําโดยคณะทีมงานของสถาบันอบรมวิชาชีพโซอุปทานสากลเอสซีเอ็ม เพื่อใช
ในกิจกรรมอบรมของสํานักโลจิสติกส (กพร.) เทานั้น  
เปาหมายการดําเนินการอบรม 
 พัฒนาองคความรูพื้นฐานสําหรับอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กที่มีบุคลากรที่ขาด 
องคความรูหลักพื้นฐานและการปฏิบัติการโลจิสติกสเพื่อภาคอุตสาหกรรมโลจิสติกสการผลิต 
ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ยกระดับความรูบุคลากรในภาคอุตสาหกรรมใหมีทักษะและความชํานาญดานโลจิสติกส
และซัพพลายเชน เพื่อใหมีขีดความสามารถในการแขงขันและเตรียมความพรอมรองรับการเปดเสรีการคา
ภายใตกรอบประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ในป 2558  
การอบรมหลักสูตรประสิทธิผลการบริหารโลจิสติกส  
 เปน  1 ใน 3 โมดูล ของชดุหลักสูตร “การจดัการโลจิสติกสและซพัพลายเชนระดับปฏิบัติการ”  

ที่สถาบันอบรมวิชาชีพโซอุปทานสากลเอสซีเอ็ม ไดรับการมอบหมายในการออกแบบและจัดการอบรมในครั้งนี ้
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วัตถุประสงคการเรียนรู 
• เพื่อใหเขาใจในแนวคิด การผลิตในรูปแบบตางๆ 
• เพื่อใหเขาใจหลักการและวิธีการที่เกี่ยวของกับการวางแผน ออกแบบ ดําเนินการ และควบคุมระบบ

การผลิต 
• เพื่อใหเขาใจหลักการในการเปรียบเทียบ ประเมินคา และปรับเปลี่ยนสวนตางๆของระบบการผลิต 

ใหทํางานรวมกันไดอยางสมดุล 
• เพื่อใหเขาใจถึงหลักการวางแผนการผลิตรวม การวางแผนการผลิตหลัก การวางแผนความตองการ

วัสดุ และการวางแผนกําลังการผลิต 
• เพื่อใหสามารถประยุกตใชเครื่องมือและเทคนิคในการตัดสินใจเรื่องที่เกี่ยวของกับการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต 
• เพื่อใหเขาใจถึงหลักการ และวิธีการในการกําหนด กลยุทธเพื่อการผลิต และสามารถนํามา

ปรับเปลี่ยนการดําเนินการไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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การวางแผนและควบคุมการผลิต 
Production Planning and Control 

รายละเอียดหัวขอการอบรม / Course Content 

 
บทเรียนท่ี 1   / Session 1  
  บทบาทและความสําคัญของการวางแผนการผลิต 
  The Role and Importance of the Production Planning  
บทเรียนท่ี 2 / Session 2  
  การวางแผนทรัพยากรการผลิต 
  Master Planning of Resources  
บทเรียนท่ี 3  / Session 3  
  การวางแผนกาํลังการผลติ 
  Capacity Planning  
บทเรียนท่ี 4  /  Session 4  
  แนวคิดการผลติแบบ Lean และ Just In Time (JIT) 
  Lean and Just In Time (JIT)  

 

บทเรียนท่ี 1 / Session 1 
บทบาทและความสําคัญของการวางแผนการผลิต 

• บทบาทและความสําคัญของการวางแผนการผลิต  

• ประเภทกิจกรรมการผลิต  

• ความสัมพันธแผนการผลิตกับแผนธุรกิจ  

• การบริหารอุปสงค 

• เทคนิคการพยากรณ  
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การวางแผนและควบคุมการผลิต 

• จุดเริ่มตนในการขับเคลื่อนระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต   คือ แผนธุรกิจ (Business Plan) 

ซ่ึงเปนการวางเปาหมายการทําธุรกิจในชวง 1-2 ปขางหนา  

• Business Plan (การวางเปาหมายในการทําธุรกิจวาจะไปในทิศทางใด)  

• จะขายสินคา หรือบริการใด 

• ลูกคากลุมไหนที่เปนกลุมเปาหมายในการขายสินคา/บริการ 

• อะไรที่เปนจุดขายที่ทําใหลูกคามาซื้อสินคาหรือใชบริการ 

• เงินทุนที่ตองใชมากนอยเพียงไร และจะหามาจากแหลงใด 

• ผลตอบแทนที่คาดหวังจะไดรับจากการทําธุรกิจ  

 

การวางแผนและควบคุมการผลิต 

• ภายในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตและวัสดุคงคลัง แตละระดับของการวางแผนจะ

ประกอบไปดวย 2 สวน 

– สวนของแผนดานผลผลิต (ดานซายมือ)  (Priority)  

• พิจารณาวา เราควรผลิตอะไร จํานวนเทาไร และเมื่อไร  

– แผนกําลังการผลิต (ดานขวามือ) (Capacity) 

• แผนดานผลผลิตที่กําหนดขึ้นมีความเปนไปไดในดานกําลังการผลิตหรือไม โดย

ในการพิจารณากําลังการผลิตจําเปนตองคํานึงถึงความประหยัดดวย นั่นคือการ

พิจารณาแหลงกําลังการผลิตที่มีตนทุนต่ํา ซ่ึงในบางครั้งอาจจําเปนตองมีการปรับ

เล่ือนกําหนดการในตารางการผลิตใหม เพื่อใหมีความเปนไปได และประหยัด  
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การวางแผนการขายและแผนการดําเนินงาน (Sale and Operation Planning) 
• เปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อใหเกิดความสมดุลระหวางความตองการในการซื้อสินคาและการบริการ 

(อุปสงค) และสินคาหรือบริการที่พรอมขายในตลาดเพื่อตอบสนองความตองการ (อุปทาน) โดยใน
กระบวนการนี้แผนการดําเนินงานในรูปแบบของแผนการผลิตและแผนการขายจะถูกวางไปพรอม ๆ 
กันเพื่อใหแนใจวาจะมีสินคาหรือบริการมาตอบสนองความตองการที่เกิดขึ้น 

การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning)  
• กระบวนการในการวางแผนเพื่อจัดสรรกําลังการผลิตใหเพียงพอตอการตอบสนองความตองการที่

พยากรณไวในแผนการขาย  แผนในระดับนี้มองภาพรวมของกลุมผลิตภัณฑ และภาพรวมของกําลัง
การผลิต โดยอยูในความรับผิดชอบของผูบริหารระดับสูงในฝายผลิต โดยทั่วไปถูกใชเปนกรอบ
สําหรับการกําหนดตารางการผลิตหลักตอไป 

ตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule)  
• ตารางการผลิตหลักจะกําหนดจํานวนของผลิตภัณฑแตละชนิดที่ตองทําการผลิตใหแลวเสร็จตาม

ชวงเวลาตาง ๆ และตองถูกนําไปเปนกรอบในการกําหนดแผนสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนชนิดตางๆ 
จาก Supplier ภายนอกและกําหนดตารางการผลิตสําหรับชิ้นสวนที่จะทําการผลิต 

การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตน (Rough-Cut Capacity Planning) 
• การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนเกี่ยวของกับการคํานวณหากําลังการผลิตของเครื่องจักรและ

แรงงานที่ตองการ สําหรับการผลิตผลิตภัณฑหรือช้ินสวนที่กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก โดย
เนนที่หนวยผลิตที่อาจเปนกระบวนการคอขวด 

การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) 
• MRP เปนการวางแผนความตองการวัสดุทั้งสวนที่โรงงานผลิตเองหรือสวนที่ซ้ือมาจากภายนอก ใน

รูปแบบของตารางที่กําหนดปริมาณและเวลาที่ตองทําการผลิตหรือส่ังซื้อช้ินสวนและวัตถุดิบตางๆ
โดยจะตองสอดคลองกับแผนการผลิตหลักที่วางไว 

การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning) 
• การวางแผนความตองการกําลังการผลิตเกี่ยวของกับการคํานวณหากําลังการผลิตของเครื่องจักร 

และแรงงานที่ตองการ ในการผลิตชิ้นสวนใหเสร็จตามจํานวนและกําหนดเวลาที่กําหนดไวในทุก
ขั้นตอนของทุกหนวยผลิต 

การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control)  
• การควบคุมกิจกรรมการผลิตหรือการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน (Shop Floor Control) เปน

ขั้นตอนที่เชื่อมตอระหวางกิจกรรมดานการวางแผนการผลิตและกิจกรรมดานการปฏิบัติงานผลิต
ในโรงงาน 
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การจัดการอุปสงค (Demand Management)  

การจัดการอุปสงค ประกอบดวยกระบวนการตาง ๆ ที่ใชในการหาความตองการสินคาและ/หรือ

การบริการที่ลูกคาตองการ ไมวาจะเปนการสอบถามติดตามความตองการของลูกคาอยางใกลชิด การบันทึก

ขอมูล การสั่งสินคาของลูกคาอยางเปนระบบ การวิเคราะหขอมูลในอดีตเพื่อหาแนวโนมการสั่งซื้อ 

การศึกษาพฤติกรรมการสั่งซื้อสินคาจากการประกาศขึ้นราคา หรือการกําหนดปริมาณส่ังซื้อขั้นต่ํา การลด

ราคา การสงเสริมการขายในรูปแบบตางๆ หรือแมแตวิธีการเก็บเงิน เชน การระบุใหจายเปนเงินสด หรือ 

การใหเครดิตนานขึ้น  

แผนอุปสงคที่ไดทําใหสามารถวางแผนการซื้อวัตถุดิบ วางแผนสินคาคงคลัง วางแผนปริมาณ 

ที่ตองการผลิต วางแผนกําลังการผลิต จัดตารางการผลิตเพื่อลําดับการสงมอบกอนหลังใหกับลูกคา สามารถ

ใหคํามั่นในเรื่องของเวลาการสงมอบ และดําเนินการใหไดตามที่ใหคํามั่นไวกับลูกคาทุกรายไดดีขึ้น บริษัท

ที่ผลิตและสงมอบสินคาสวนใหญ มักมีประสบการณการสงมอบสินคาใหกับลูกคาไมทัน หรือไมไดจํานวน

ที่ลูกคาสั่ง ดวยเหตุผลตาง ๆ นานา บางเวลามีปญหามาก บางเวลามีปญหานอย  

การจัดการอุปสงค (Demand Management)  

การจัดการอุปสงคมีความทาทายมาก เนื่องจากการประมาณความตองการของลูกคาใหถูกตอง

สามารถทําไดยากขึ้น ซ่ึงมีสาเหตุมาจากรสนิยมของผูบริโภคที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ความคาดหวังของ

ลูกคาที่เพิ่มขึ้นตลอดเวลา การแขงขันจากทั่วโลก อายุของสินคาที่ส้ันลงเรื่อยๆ อันเปนผลจากการแขงขัน

และนวัตกรรมใหมๆ ความสามารถในการผลิตสินคาที่ตอบสนองลูกคาแบบรายบุคคล อีกทั้งขอจํากัดตางๆ 

ในการผลิต เปนตน แผนอุปสงคที่แมนยําสงผลใหระดับสินคาคงคลังลดลง การมีสินคาลาสมัยลดลง ทําให

ความจําเปนในการนําสินคาลาสมัยมาลดราคานอยลงไปดวย สงผลใหใชเวลาในการวางแผนลดลงรวมถึง 

สงผลใหกําไรดีขึ้น ยอดขายเพิ่มขึ้น สัดสวนตลาดเพิ่มขึ้น การบริการดีขึ้น การใชทรัพยากรมีประสิทธิภาพ

มากขึ้น  
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การพยากรณการขาย (Sales Forecast)  

การพยากรณการขาย (Sales Forecast) หมายถึง การคาดการณของอุปสงค (Demand) ในอนาคต ซ่ึง

สามารถทําการพยากรณไดโดยใชวิธีการคํานวณทางคณิตศาสตรจากขอมูลที่เปนประวัติการขายในอดีต 

(Quantitative Forecast) หรืออาจจะใชขอมูลแบบที่ไมเปนทางการ (Quanlitative Forecast) เชน การคาดการณ

แนวโนมทางการตลาดจากความรูสึกของผูทําการพยากรณ หรืออาจใชทั้งขอมูลในอดีตและการคาดการณ

รวมกัน เพื่อเปนเทคนิคในการหาแนวโนมของการขายในอนาคตแบบผสมผสานกันได  
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จุดมุงหมายของการพยากรณการขาย  

• เปนการพยายามที่จะลดจํานวนความไมแนนอนของการขายที่บริษัทตองเผชิญ โดยทางโรงงาน

อุตสาหกรรมตองการลดความเสี่ยงในการเตรียมการเรื่องกําลังการผลิตและวัสดุอุปกรณที่ตอง

นํามาใช เมื่อเกิดความผันผวนของอุปสงคของลูกคาที่มักเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอ 

• เปนการติดตอส่ือสารและเชื่อมโยงการทํางานของทีมงานวางแผน 

• เปนการคาดการณระดับของสินคาคงคลังที่ตองการ ความตองการกําลังการผลิต และการ

จัดการเกี่ยวกับเวลานํา (Lead Time)  

• เปนการประมาณการตนทุนการดําเนินงานลงไปในกระบวนการงบประมาณ 

• เพื่อเพิ่มศักยภาพทางการแขงขันและการผลิต โดยการลดตนทุน เพิ่มความสามารถใน 

การสงมอบสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา  

ลักษณะของการพยากรณท่ีดี  

• มีการกําหนดชวงเวลาที่เหมาะสม เชน การพยากรณความตองการในเดือนถัดไป หรือ ไตรมาส

ถัดไป เปนตน 

• เลือกเทคนิคที่มีความเหมาะสมและเกิดความคลาดเคลื่อนนอย เชน การพยากรณความตองการ

สินคาบางอยางตองพยากรณตามฤดูกาล เปนตน 

• มีการกําหนดหนวยพยากรณ เชน จํานวนชิ้น จํานวนเงิน เปนตน  
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นิยามท่ัวไปในการพยากรณความตองการ 

• การพยากรณทั่วไปใชสมมติฐานวาเหตุการณที่เกิดในอดีตจะเกิดขึ้นในอนาคตดวย   

• การพยากรณโดยทั่วไปจะไมถูกตองสมบูรณแบบ  เนื่องจากมีปจจัยภายนอกตางๆ ที่ไมสามารถ
คาดการณ หรือควบคุมไดมากระทบ เชน การเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา สภาวะเศรษฐกิจ 
การเปลี่ยนแปลงนโยบายทางการคา เปนตน  

• การพยากรณเปนกลุม มีความแมนยํากวาการพยากรณคาเดียว เชน การพยากรณความตองการสินคา
กลุมน้ําสม จะมีความแมนยํากวาการพยากรณความตองการเฉพาะสินคาน้ําสมขวดขนาด 1ลิตร  

• การพยากรณจะมีความแมนยํานอยลง ถาหากพยากรณไปลวงหนามาก  
 

แหลงท่ีมาของความตองการของตลาด 
ในการพยากรณความตองการสินคานั้น โดยสวนใหญจะพิจารณาจากความตองการของลูกคา 

อยางไรก็ตาม ความตองการสินคาอาจมาจากแหลงอื่นๆ นอกเหนือจากลูกคา ดังนั้นในการพยากรณ 
ความตองการของตลาด ตองคํานึงถึงความตองการทั้งหมดจากแหลงตอไปนี้  

• ความตองการจากลูกคาที่ซ้ือสินคานั้นไปใชหรือขายตอ  
• ความตองการของสินคานั้น เพื่อใชเปนชิ้นสวนอะไหล   
• ความตองการของสินคานั้น เพื่อใชเปนในการสงเสริมการขาย  
• ความตองการของสินคานั้น เพื่อใชระหวางบริษัทในเครือ  
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คลาย ๆ  ฤดูกาล

รเปรียบเทียบ
บผันแปร Dy

–

กสและซัพพลา

กโลจิสติกส 
เหมืองแร (กพร.) 

มแปรผันกับเว

 

ขึน้ลงตามฤดูก

นมขึน้หรือลง

ล แตมลัีกษณะ

บความตองก
namic 

ความตองก
คลายกันตาม
แนวโนมทีม่ี

ายเชนระดับปฏิ

วลา 

กาล เชน ยอด

งในระยะยาว 

ทีไ่มแนนอน พ

ารแบบคงที่ 

ารแบบคงที่จ
มกาลเวลา คว
มีรูปแบบเสนโ

ฏิบัติการ  

ขายเสื้อกันฝน

  

พยากรณไดยา

 Stable กับคว

จะรักษารูปแ
วามตองการแ
โคงไมสม่ําเส

น   

ากกวา  

วามตองการ

แบบเสนโคง
บบผันแปรมี
สมอ  
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รูปแบบของความตองการ 

จุดเริ่มตนของการจัดการสินคาคงคลัง เร่ิมจากอุปสงคของลูกคา (Customer Demand) เพื่อจัดการให

เปนไปตามความตองการของลูกคา ซ่ึงตองใชหลักการพยากรณ โดยอุปสงคแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

•  อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ช้ินสวน และสินคาที่ใชตอเนื่อง 

ในกระบวนการผลิต ซ่ึงจําเปนอยางยิ่ง เพราะอาจสงผลเสียหายอยางรุนแรงถาขาดวัตถุดิบประเภทนี้ 

เชน ถาโรงงานประกอบสารเคมี มีสารเคมีขาดหายไปแมแตชนิดเดียว อาจทําใหโรงงานหยุดทันที เปนตน 

• อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ช้ินสวน และสินคาที่ไมใชตอเนื่อง

ในกระบวนการผลิต สวนมากจําหนายใหลูกคาโดยตรง ถาไมมีอาจเสียโอกาส และถูกปรับ 
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ระดับของการพยากรณ  

• การพยากรณระยะสั้น (Short - Term Forecasting) เปนการพยากรณในชวงเวลาที่ต่ํากวา 3 เดือน 

เหมาะกับการพยากรณแตละสินคาแยกเฉพาะ เพื่อใชในการบริหารสินคาคงคลัง การจัดตาราง

การผลิตสายการประกอบหรือการใชแรงงานในชวงเวลาแตละสัปดาหแตละเดือนหรือแตละ

ไตรมาสหรืออีกนัยหนึ่งคือการพยากรณระยะสั้นใชในการวางแผนระยะสั้น 

• การพยากรณระยะปานกลาง (Medium - Term Forecasting) เปนการพยากรณในชวงเวลา 

ที่มากกวา 3 เดือนจนถึง 2 ป ใชพยากรณทั้งกลุมของสินคาหรือยอดขายรวมขององคกร เพื่อใช

ในการวางแผนดานบุคลากร การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิตรวม การจัดซื้อและ 

การกระจายสินคา ระยะเวลาที่นิยมพยากรณคือ 1 ป เพราะเปนหนึ่งรอบระยะเวลาบัญชีพอดี 

การพยากรณระยะปานกลางใชในการวางแผนระยะปานกลาง 

• การพยากรณระยะยาว (Long - Term Forecasting) เปนการพยากรณในชวงเวลา 2 ปขึ้นไป ใช

พยากรณยอดขายรวมขององคกร เพื่อใชในการเลือกทําเลที่ตั้งของโรงงานและสิ่งอํานวย 

ความสะดวก การวางแผนกําลังการผลิตและการจัดการกระบวนการผลิตในระยะยาว การ

พยากรณระยะยาวใชในการวางแผนระยะยาว 
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การเตรียมและการเก็บขอมูล  (Data Preparation and Collection) 

การบันทึกขอมูลเพื่อใชสําหรับการพยากรณมีความสําคัญเปนอยางมาก เนื่องจากขอมูลที่บันทึกไม

ถูกตอง หรือไมครบถวน จะไมสามารถนํามาใชในการพยากรณได เชน ขอมูลยอดขายในอดีต อาจไม

สามารถใชแทนความตองการของสินคานั้นได เนื่องจากยอดขายในอดีตอาจนอยกวาความตองการจริงของ

ลูกคา เนื่องจากสินคามีไมเพียงพอขายใหกับลูกคา ดังนั้นการบันทึกขอมูลตองอยูในรูปแบบที่จําเปนที่จะใช

ในการพยากรณ ดังนี้ 

• บันทึกขอมูลในรูปแบบที่จําเปนที่จะใชในการพยากรณ เชน การบันทึกขอมูลเปนจํานวนชิ้น

แยกตามชนิดของสินคา  เนื่องจากตองการพยากรณการขายสําหรับสินคาแตละชนิด  

• บันทึกสถานการณพิเศษที่เกี่ยวของกับขอมูลดิบนั้น เชน การบันทึกยอดขาย ควบคูกับ ขอมูล

ยอดคางสง เพื่อใหทราบถึงความตองการที่แทจริงของลูกคาในชวงเวลานั้นๆ 

• บันทึกความตองการของสินคาแตละชนิด แยกตามกลุมลูกคา 

เทคนิคการพยากรณ 

การพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Methods) 

• การพยากรณเชิงคุณภาพเปนการพยากรณที่อาศัยความรู ความสามารถ ประสบการณ ความ

ชํานาญ รวมทั้งวิจารณญาณของผูทําการพยากรณโดยตรงซึ่งในการเลือกใชการพยากรณเชิง

คุณภาพอาจเกิดจาก ผูทําการพยากรณไมไดเก็บรวบรวมขอมูลไว ไมชํานาญในตัวแบบเชิง

ปริมาณ หรือไมมีความเชื่อถือในแบบจําลองเชิงปริมาณ เปนตน  

การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative Methods)  

• การพยากรณเชิงปริมาณ เปนการพยากรณที่ใชขอมูลเชิงปริมาณ (ตัวเลข) ในอดีตเพื่อนํามา
พยากรณคาในอนาคต โดยสรางตัวแบบทางคณิตศาสตร การพยากรณประเภทนี้แบงออกเปน 2 
เทคนิคยอย คือ 

o การพยากรณความสัมพันธ (Casual Forecasting)   
o การพยากรณอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) 
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การพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Techniques)  
• การสอบถามฝายบริหาร (Executive Opinions) ความคิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญ (Expert Opinions)  

ใชพยากรณผลิตภัณฑใหมที่ยังไมออกสูทองตลาดมากอน จึงใชความคิดเห็นของผูบริหารที่มี
ประสบการณคนหนึ่งหรือหลายคนมาชวยพยากรณและกําหนดกลยุทธใหเหมาะสมกับ
สภาพแวดลอม 

• ความเห็นจากพนักงานขาย (Sales Staff Opinions) ใชการประมาณการของพนักงานขายซึ่งเปน
ผูที่ไดสัมผัสกับสภาพของตลาดมากที่สุด ใกลชิดกับลูกคามากที่สุด พนักงานขายจะพยากรณ
โดยรวบรวมยอดขายแตละเขตพื้นที่ซ่ึงตนรับผิดชอบเทานั้น แลวสงมายังสํานักงานใหญ  

• การสํารวจลูกคา (Customer Survey) วิธีที่ตองกระทําอยางมีระบบโดยสรางสมมติฐานแลวเก็บ
รวบรวมขอมูลจากผูใชผลิตภัณฑเพื่อทําการพยากรณ การวิจัยตลาดตองประกอบดวยการออก
แบบสอบถาม กําหนดวิธีการเก็บขอมูล สุมตัวอยางมาสัมภาษณ รวบรวมขอมูลมาประมวลผล
และวิเคราะหตามลําดับ วิธีนี้ใชกับการพยากรณในระยะสั้น ระยะปานกลางและระยะยาว  

• วิธีเดลไฟ (Delphi Method) เปนวิธีประชุมกลุมผูเชี่ยวชาญเฉพาะทางที่มีความรูเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑนั้น วิธีนี้เร่ิมจากการสงคําถามเวียนไปยังผูเชี่ยวชาญหลายคนใหตอบกลับมาแลวทํา
เปนรายงานสงใหผูเชี่ยวชาญทุกคนไดอานขอคิดเห็นของทุกคน เพื่อใหทุกคนปรับปรุง
แนวความคิดใหม แลวสงกลับมาอีก ทําซ้ํา ๆ หลายรอบจนไดขอสรุปยุติจากทุกคน  

• การเปรียบเทียบกับอดีต (Historical Analogy) ใชสถานการณหรือขอมูลของเหตุการณหนึ่งมา
พยากรณเหตุการณอีกอยางหนึ่งซึ่งคลาย ๆ กัน เชนใชเหตุการณของสินคาที่มีอยูในปจจุบันมา
พยากรณการวางตลาดสินคาใหม วิธีนี้ใชไดดีกับการวางแผนระยะกลางและระยะยาวมากกวา
การวางแผนระยะสั้น  

การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting)  
• การพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) ขอมูลบางชนิดแสดงถึงเหตุการณที่

เกิดขึ้นเปนรายคาบเวลา เชน ปริมาณสินคาสงออกเปนรายป จํานวนอุบัติเหตุรถยนตบนทองถนน
เปนรายสัปดาห ปริมาณน้ําฝนที่ตกเปนรายเดือน เปนตน ขอมูลประเภทนี้เรียกวา ขอมูลอนุกรมเวลา 
(Time-Series Data) ถานําขอมูลประเภทนี้ที่เกิดขึ้นในชวงเวลาหนึ่งซึ่งยาวนานพอสมควรมาลงจุด
จะไดเสนกราฟ ซ่ึงมีลักษณะโดยสวนรวมอาจเปลี่ยนแปลงขึ้น-ลง หรือชันขึ้น/ลาดลงในชวงเวลา
หนึ่ง  

• การพยากรณแบบนาอีฟ (Naïve) คือ ใชคาจริงที่เกิดขึ้นจากคาบเวลาที่แลวมาเปนคาพยากรณ    
Ft = At-1 เชน เดือนที่แลว ขายได 1000 ช้ิน เดือนนี้นาจะขายได 1000 ช้ินเชนกัน  

• การพยากรณแบบคาเฉลี่ยปรับเรียบอยางงาย (Simple Smoothing Average)  
• การพยากรณแบบคาเฉลี่ยปรับเรียบแบบถวงน้ําหนัก (Weighted Smoothing Average)  
• การพยากรณแบบปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชี่ยล (Exponential Smoothing)  
• การพยากรณแบบหาเสนแนวโนม (Linear Least Square) 

• การพยากรณแบบอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปร (Casual Model) ตัวแบบที่ใชประกอบดวย 
สมการถดถอยเชิงเสนตรง (Linear  Regression) เปนการพยากรณที่ขึ้นกับตัวแปร โดยการหาสมการ
ความสัมพันธ ซ่ึงตัวแปรหนึ่งตัวหรือมากกวา สามารถใชในการคาดคะเนอนาคต ความสัมพันธ
ดังกลาวมีลักษณะเปนสมการเสนตรง (Linear Regression) โดยมีตัวแปรหนึ่งเปนตัวแปรตาม 
(Dependent Variable) กับอีกตัวแปรหนึ่งเปนตัวแปรอิสระ (Independent Variable) สัมพันธกันใน
ลักษณะที่เมื่อตัวแปรอิสระเปลี่ยนแปลงแลว จะสงผลใหตัวแปรตามเปลี่ยนดวย เชน ปริมาณน้ํามัน
ในตลาดโลกใชพยากรณราคาน้ํามันบาทตอลิตร เปนตน  
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การใชเทคนิคพยากรณ 

 การเลือกเทคนิคเพื่อพยากรณความตองการของสินคา ควรพิจารณาลักษณะของความตองการใน
อดีต โดยแบงการพิจารณาดังนี้ 

• ตั้งสมมุติฐานวาอุปสงค (Demand) หรือความตองการสินคาของตลาดมีคาคงที่  

• ตั้งสมมุติฐานวาอุปสงคหรือความตองการสินคาของตลาดมีลักษณะเปนแนวโนม 

• ตั้งสมมุติฐานวาอุปสงคหรือความตองการสินคาของตลาดมีลักษณะของฤดูกาล 

 

การพยากรณอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting)  

ในกรณีตั้งสมมุติฐานวาอุปสงค (Demand) หรือความตองการสินคาของตลาดมีคาคงที่ (ขอมูลที่มี
ลักษณะผันแปรในชวงเวลาหนึ่งเชนในรอบ 1 ป โดยการผันแปรมีทั้งในทางมากขึ้นหรือลดลงสลับไปมา
อยางไมมีแบบแผน รอบๆ คากลาง) เทคนิคที่เหมาะสมไดแก 

• การพยากรณแบบนาอีฟ (Naïve) 

• การพยากรณแบบคาเฉลี่ยปรับเรียบอยางงาย (Simple Smoothing Average) หรือการพยากรณ
แบบคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) 

• การพยากรณแบบคาเฉลี่ยปรับเรียบแบบถวงน้ําหนัก (Weighted Smoothing Average)หรือการ
พยากรณแบบคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก (Weighted Moving Average)  

• การพยากรณแบบปรับเรียบแบบเอ็กซโปเน็นเชี่ยล (Exponentail Smoothing) 
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การพยากรณแบบ Moving Average  

การพยากรณแบบหนึ่งที่ใชขอมูลปจจุบัน หรือใกลเคียงกับปจจุบันซึ่งเปนตัวเลขที่เปนจริง (Actual 

Data) มาใชสําหรับการพยากรณ (Forecast) ดวยวิธีการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average –M.A.) เชน 

การหาคาพยากรณของเดือนที่ 5 โดยใชคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ 4 เดือน ซ่ึงไดจากการนําอุปสงคของสินคาทั้ง 4 เดือน 

ที่ผานมาลาสุด มารวมกัน แลวหารดวย 4 ในกรณีนี้ ซ่ึงสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 

Moving Average MA(n) = (Demand for n period)/n 

หรือเขียนเปนสมการไดวา : Ft = (ผลรวมของอุปสงคที่เกิดขึ้นกอนหนาลาสุด n ชวงเวลา)/ n 

Ft = (At-1 + At-2 + At-3 + … + At-N) / n  เมื่อ  

Ft = คาพยากรณสําหรับชวงเวลา t  

At = คาจริงที่เกิดขึ้น ณ ชวงเวลา t 

n = จํานวนชวงเวลาที่ใชในการหาคาเฉลี่ย  

การเลือกคา n ขึ้นอยูกับความออนไหวของขอมูล (Trial and Error)   

ถา n มาก คาพยากรณจะปรับเปลี่ยนตามขอมูลลาสุดไดไมเร็วนัก ดังนั้นจึงเหมาะกับขอมูลที่มีลักษณะ

คอนขางคงที่  

ถา n มากขึ้น คาพยากรณจะปรับเปล่ียนตามขอมูลลาสุดไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นจึงเหมาะกับขอมูลที่

เปลี่ยนแปลงไดงาย  

การพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก (Weighted Moving Average) 

เปนวิธีคํานวณเดียวกับวิธีถัวเฉลี่ยเคล่ือนที่อยางงาย แตไดใชตัวถวงน้ําหนักที่เหมาะสมเพิ่มเขาไป

ดวย เพื่อปรับคาพยากรณใหใกลเคียงกับขอมูลจริงมากยิ่งขึ้น โดยมีสูตรที่ใชในการคํานวณดังนี้ เมื่อ  Wt คือ

คาถวงน้ําหนักสําหรับชวงเวลา t โดยมีผลรวมเทากับ 1 ซ่ึงโดยปกติในทางธุรกิจเราจะใหความสําคัญกับ

ขอมูลที่ใหมที่สุดมากกวาขอมูลที่เกากวา ดังนั้น น้ําหนักจะลดลงเรื่อยๆ ตามความเกาของขอมูลซ่ึงสามารถ

เขียนเปนสมการไดดังนี้  

  Ft = (Wt-1At-1 + Wt-2At-2 + Wt-3At-3 + … + Wt-N At-N) /  n 

  เมื่อ  

  Ft = คาพยากรณสําหรับชวงเวลา t 

  At = คาจริงที่เกิดขึ้น ณ ชวงเวลา t 

  n = จํานวนขอมูลที่ใชในการหาคาเฉลี่ย  

  Wt = น้ําหนักความสําคัญของขอมูลในชวงเวลา t 
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การพยากรณโดยใชวิธีปรับเรียบแบบ Exponential Smoothing 

• การพยากรณแบบ Exponential Smoothing ใหความสําคัญกับขอมูลในอดีตและมีการกําหนด

น้ําหนักความสําคัญใหกับขอมูลในอดีตที่เกิดขึ้นดวย วิธีนี้สามารถแบงออกเปน 3 ตัวแบบ  

– Simple Exponential Smoothing 

– Trend Exponential Smoothing พิจารณาแนวโนม  

– Tendency Seasonal Exponential Smoothing พิจารณาแนวโนมและฤดูกาล  

• ตั้งสมมุติฐานวาอุปสงค (Demand) หรือความตองการสินคาของตลาดมีคาคงที่ จะใชวิธี  

Simple Exponential Smoothing 

• การพยากรณโดยใชวิธี Simple Exponential Smoothing เปนการพยากรณอยางงาย โดยนํา

ขอมูลในอดีตมาพิจารณาดังสมการตอไปนี้  

  11111 )1(             )( −−−−− +−=−+= ttttttt AFFFAFF ααα  

  เมื่อ   Ft = คาพยากรณ ณ ชวงเวลา t           At = คาจริงที่เกิดขึ้น ณ ชวงเวลา t 

          α = คาถวงน้ําหนัก (Smoothing Factor) 

การพยากรณโดยใชวิธีปรับเรียบแบบ Exponential Smoothing 

• การกําหนดคาถวงน้ําหนัก α (Smoothing Factor) นี้ขึ้นอยูกับดุลพินิจ ในทางปฏิบัติจะลอง

เปลี่ยนคาไปเรื่อยๆ หากคาใดทําใหขอมูลพยากรณมีคาใกลเคียงกับคาจริงในอดีตมากที่สุดให

เลือกมาใชในสมการ  

• การเลือกคา เปนการลองผิดลองถูก (Trial and Error)   

• ถาใกลกับ 0 มาก คาพยากรณจะปรับเปลี่ยนตามขอมูลลาสุดไดไมเร็วนัก ดังนั้นเหมาะกับขอมูล

ที่ลักษณะคอนขางคงที่  

• ถามากขึ้นคาพยากรณจะปรับเปลี่ยนตามขอมูลลาสุดไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นเหมาะกับขอมูลที่

เปลี่ยนแปลงไดงาย  
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ตัวอยางการพยากรณดวยสมการแนวโนมแบบเสนตรง  

ยอดขายสินคาใน 5 สัปดาหเปนดังตาราง ใหหาคาพยากรณในสัปดาหที ่6 และ 7  

การคํานวณคาตางๆ  

 

 

ตัวอยางการพยากรณดวยสมการแนวโนมแบบเสนตรง  
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การพยากรณแบบมีอิทธิพลฤดูกาล 

ในกรณีที่ตั้งสมมุติฐานวาอุปสงค (Demand) หรือความตองการสินคาของตลาดมีลักษณะของฤดูกาล

ศึกษาลักษณะการเคลื่อนไหวของขอมูลในระยะสั้นโดยจะมีผลที่เกิดจากความแปรผันของฤดูกาล เรียกวา 

การวิเคราะหความแปรผันที่เกิดจากฤดูกาล (Seasonal Variations Analysis) ซ่ึงจะใชดัชนีฤดูกาล (Seasonal 

Index) เปนตัววัดลักษณะการเคลื่อนไหว โดยที่หากขอมูลเปนรายเดือนจะใชดัชนีฤดูกาล ของแตละเดือน 

โดยอาจตองมีขอมูลยอนหลังอยางนอย 24 เดือน หรือหากขอมูลเปนรายสัปดาหจะใชดัชนีฤดูกาล ของแต

สัปดาหโดยอาจตองมีขอมูลยอนหลังอยางนอย 2 เดือน หรือ 4 สัปดาห 
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การพยากรณโดยใช Seasonal Index  

หาความตองการเฉลี่ยแตละ Quarter กอน เชน  

78.5 = 45+70+100+100/ 4  

 

หาดัชนีฤดูกาล (Seasonal Index) หาจาก    

ความตองการเฉลี่ยแตละ Quarter / หาความตองการเฉลี่ย   ทั้งหมดตอ Quarter 

 

การพยากรณโดยใช Seasonal Index  

• การพยากรณความตองการปที่ 5 แยกตาม Quarter  

• คํานวณความตองการในปที่ 5 ทั้งปโดยเลือกใชเทคนิคที่เหมาะสมกับขอมูลความตองการตอป  

• จากขอมูลความตองการตอปมีลักษณะเพิ่มขึ้น จึงมีการพยากรณความตองการในปที่ 5 ดวยการ

ใชเสนแนวโนมที่อธิบายไปแลวขางตน  

• คาเฉลี่ยความตองการในปที่ 5 ตอ Quarter =  2600 / 4 = 650 

• คาความตองการในปที่ 5 แยกตาม Quarter  จาก Seasonal Index ของแตละ Quarter × คาเฉลี่ย

ความตองการในปที่ 5 ตอ Quarter 
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การพยากรณแบบอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปร (Casual Model)  

ตัวแบบที่ใชคือ สมการถดถอยเชิงเสนตรง (Linear Regression) เปนการพยากรณที่ขึ้นกับตัวแปร 

โดยการหาสมการความสัมพันธ ซ่ึงตัวแปรหนึ่งตัวหรือมากกวา สามารถใชในการคาดคะเนอนาคต 

ความสัมพันธดังกลาวมีลักษณะเปนสมการเสนตรง (Linear Regression) โดยมีตัวแปรหนึ่งเปนตัวแปรตาม 

(Dependent Variable) กับอีกตัวแปรหนึ่งเปนตัวแปรอิสระ (Independent Variable) สัมพันธกันในลักษณะที่

เมื่อตัวแปรอิสระเปลี่ยนแปลงแลว จะสงผลใหตัวแปรตามเปลี่ยนดวย เชน ความตองการบริโภคไกขึ้นอยูกับ

ราคาไก หรือ ความตองการสินคาขึ้นกับรายไดของประชากร เปนตน 
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การพยากรณแบบอาศัยความสัมพันธระหวางตัวแปร  

การพยากรณใหหาคาสมการเสนความสัมพันธ  

y = F = a + b (x) 

  

เมื่อ  

a = คาที่แกน Y ซ่ึงสมการเสนตรงตัด  

b = ความลาดชันของเสนตรง  

n = จํานวนขอมูลที่ใชหาสมการ     

y = ยอดขายพยากรณ  

x = ตัวแปรอิสระ 
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ความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ  Forecast Error 

MAD, MSE, and MAPE 
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การวัดคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ 

 ตารางดานลางแสดงขอมูลปริมาณความตองการที่เกิดขึ้นจริงเทียบกับปริมาณความตองการที่

พยากรณ ไว เพื่อนํามาหาคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณ 

เดือนที ่
ปริมาณ 

ขายจริง 

ปริมาณ

พยากรณ 

ความคลาด

เคลื่อน 

ความคลาด

เคลื่อน 

คาสัมบูรณ

ของความ

คลาดเคลื่อน 

คาสัมบูรณของ 

% ความคลาด

เคลื่อน 

ม.ค. 200 225 -25 325 25 1.55 
ก.พ. 240 220 20 400 20 8.30 
มี.ค. 300 285 15 225 15 5.00 
เม.ย. 270 290 -20 400 20 7.40 
พ.ค. 230 250 -20 400 20 8.70 
มิ.ย. 260 240 20 400 20 7.70 
ก.ค. 210 250 -40 1,600 40 19.00 
ส.ค. 275 240 35 1,225 35 12.70 

รวม 15 5,275 195 81.30 

คํานวณไดดงัตอไปนี ้ 

Mean Absolute Deviation (MAD)  =   5,275 = 659.40 

                8 

Mean Squared Error (MSE)   =    195  = 24.40 

              8 

Mean Absolute Percent Error (MAPE) =   81.3% = 10.2% 

                   8 

คาเหลานี้ ยิ่งนอยยิ่งด ี  
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Tracking Signal (TS) 
Tracking Signal  เปนการวัดความลําเอียง (Bias) ซ่ึงเกิดมาจากการความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึ้นมีการ

แจกแจงอยางมีระบบ หรือมีรูปแบบที่สังเกตได โดยคา TS หมายถึงอัตราสวนระหวางคาความลําเอียงของ
การพยากรณกับคาเฉลี่ยของคาความคลาดเคลื่อนสมบูรณ คํานวณไดจากสมการ 

 

  
Tracking signal =

Cumulative sum of Error 
Mean Absolute Deviation

∑ (Actual - Forecast)
=

MAD  
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การวางแผนและควบคุมการผลิต 

Production Planning and Control 

รายละเอียดหัวขอการอบรม / Course Content 

 

บทเรียนท่ี 1   / Session 1  

 บทบาทและความสําคัญของการวางแผนการผลิต 

 The Role and Importance of the Production Planning  

บทเรียนท่ี 2 / Session 2  

 การวางแผนทรัพยากรการผลิต 

 Master Planning of Resources  

บทเรียนท่ี 3  / Session 3  

 การวางแผนกาํลังการผลติ 

 Capacity Planning  

บทเรียนท่ี 4  /  Session 4  

 แนวคิดการผลติแบบ Lean และ Just In Time (JIT) 

 Lean And Just in Time (JIT) 
 

บทเรียนท่ี 2   / Session 2 

การวางแผนทรัพยากรการผลิต 

• การวางแผนทรัพยากรการผลิต  

– การวางแผนการขายและแผนการดําเนินงาน   

– การวางแผนตารางการผลิตหลัก   

• การวางแผนทรัพยากรการผลิต  

– การวางแผนความตองการวสัดุ   

– การจัดวางแผนการผลิตอยางละเอียดและการจัดตารางการผลิต 
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การวางแผนการขายและการปฏิบัติการ (Sales and Operations Planning-S&OP)  

 กระบวนการดังกลาวจะใหความสําคัญกับการสรางความรวมมือเพื่อใหเกิดความมั่นใจในอุปสงค

และอุปทาน (Demand and Supply) ใหมีความสมดุลกัน ขณะที่เปาหมายระดับการบริการลูกคายังคง

สามารถรักษาไวได ถึงแมวาความตองการ (Demand) และความพรอมของกําลังการผลิตและทรัพยากรที่

สําคัญจะเปลี่ยนแปลงไป ในกระบวนการนี้แผนการดําเนินงานในรูปแบบของแผนการผลิตและแผนการขาย

จะถูกวางไปพรอม ๆ กัน โดยเปาหมายที่สําคัญสําหรับกระบวนการ S&OP คือการสรางแผนที่เหมาะสม

และเปนไปไดจริงในทางปฏิบัติ โดยการตรวจสอบขอจํากัดตลอดโซอุปทาน ผานกระบวนการวางแผนการ

ขายและการปฏิบัติการ (การผลิตและบริการ) ที่มีทุกฝายตลอดโซอุปทานเขามามีสวนรวม แผนการผลิตที่

เหมาะสม คือ แผนที่สงผลตอกําไรโดยรวมของบริษัทสูงสุดและเปนแผนการผลิตที่เนนการรักษาและเพิ่ม

ขีดความสามารถขององคกรในการตอบสนองความตองการของลูกคา ไมวาจะเปนดาน ปริมาณ ตนทุน

(หรือราคาขาย) คุณภาพ และเวลาในการสงมอบ  

 การวางแผนการขายและการปฏิบัติการ (การผลิตและบริการ) เปนกระบวนการทางธุรกิจที่เปน

ทางการดังนั้นการควบคุมดูแลรับผิดชอบจึงขึ้นอยูกับทีมผูบริหารระดับสูงและผูบริหารระดับอาวุโสจากทุก ๆ 

ฝายที่เกี่ยวของ วัตถุประสงคเชิงกลยุทธของ S&OP นั้นเพื่อใหมั่นใจวาแผนปฏิบัติการ (ทั้งการผลิตและการ

บริการ)ตลอดทั้งองคกรและแผนการขายไดถูกเชื่อมไปในทิศทางเดียวกัน มีความสอดคลองกันและสนับสนุน

กลยุทธทางธุรกิจอยางมีประสิทธิผลและมีความสามารถในการทํากําไรสูงสุด ความพรอมเพรียงในความ

เปน “หนึ่งแผนเชิงบูรณาการ” (ทุก ๆ ฝายจะมีแผนปฏิบัติการเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน) ทําใหเกิดการ

ปรับปรุงงานดานการสื่อสาร การทํางานเปนทีม และความโปรงใสในการทํางาน ทําใหความสงสัย 

คลุมเครือถูกขจัดออกไป  ผูวางแผนพรอมทั้งผูจัดการจึงมีเวลาเพิ่มมากขึ้นในการแกไขปญหาที่เปนประเด็น

สําคัญทางธุรกิจ อันเนื่องมาจากความสามารถในการมองไปขางหนาที่จัดใหโดย S&OP ส่ิงสําคัญคือ 

ผูบริหารตองผลักดันใหบริษัทไดรับผลประโยชนมากที่สุดเมื่อมองจากภาพรวมทางธุรกิจ  
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การวางแผนการขายและการปฏิบตัิการ (S&OP) ประกอบดวย 5 ขัน้ตอนดังแสดงในตาราง 

 

การวางแผนการขายและการปฏิบัติการ (S&OP) นําไปสูแผนการผลิต (Production Plan) และ

แผนการขาย (Sale Plan) ที่สามารถนําไปใชไดจริง 
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การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) 

 กระบวนการในการวางแผนเพื่อจัดสรรกําลังการผลิตใหเพียงพอตอการตอบสนองความตองการ

พยากรณไวในแผนการขาย  ซ่ึงกําหนดเปาหมายเปนรูปธรรมชัดเจน แตจะมองภาพรวมของกลุมผลิตภัณฑ

และภาพรวมของกําลังการผลิตโดยอยูในความรับผิดชอบของผูบริหารระดับสูงในฝายผลิต โดยทั่วไปจะถูก

ใชเปนกรอบสําหรับการกําหนดตารางการผลิตหลักตอไป การวางแผนการผลิตรวม (The Aggregate 

Planning Process) จะเกี่ยวของกับการตัดสินใจเพื่อใหสามารถผลิตสินคาและบริการในปริมาณที่ใกลเคียง

หรือเทากับความตองการของลูกคา ดังนั้นผูบริหารการปฏิบัติการจึงตองพยายามตัดสินใจดวยวิธีที่ดีที่สุด 

เพื่อใหไดสินคาและบริการตามความตองการของลูกคาตามขอมูลจากการพยากรณ ไดแก การปรับปรุงอัตรา

การผลิต (Production Rates) ทั้งนี้การจัดทําแผนการผลิตรวมตองทําการกําหนดปริมาณแรงงาน การทํางาน

ลวงเวลา ปริมาณสินคาคงคลัง ตามการพยากรณความตองการของลูกคา นอกจากนี้ยังตองมีส่ิงสนับสนุน

การผลิตที่ดี เชน กระบวนการซอมบํารุงที่มีประสิทธิภาพ แรงงานคุณภาพ การมอบหมายงานอยางมี

ประสิทธิภาพ เปนตน ทั้งนี้เพื่อใหคุมคากับเงินลงทุนที่จายไป หรือทําใหตนทุนต่ําที่สุด (Minimize Cost) 
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ขอมูลในการวางแผนการผลิตรวม (The Aggregate Planning) 

 เนื่องจากแผนการผลิตรวม (The Aggregate Planning) เปนแผนระยะกลางที่เกี่ยวของกับการจัดวาง

เครื่องจักร ระดับสินคาคงคลัง แรงงานที่ตองใชและทรัพยากรอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อใหสามารถสนองตอบ

ความตองการของลูกคาได ดังนั้นในการวางแผนดังกลาว ผูวางแผนจะตองมีความเขาใจปจจัยที่เกี่ยวของทั้ง

ปจจัยภายในและภายนอกองคกร ดังนี้  

• การพยากรณความตองการขายในอนาคตสําหรับแตละกลุมผลิตภัณฑ 

• ทรัพยากรที่มีอยูเชน 
o แรงงาน  
o กําลังการผลิต 
o เงินทุน 

• วัสดุและสินคาคงคลังที่มีอยู 

• นโยบายที่เกี่ยวของในการจัดสรรทรัพยากร  
o การวาจางผลิต (Subcontract) 
o การทํางานลวงเวลา (Overtime) 
o ระดับของวัสดุและสินคาคงคลัง (Inventory Levels) 
o สินคาคงคลังคางสง (Back Orders) 

• ตนทุนที่เกี่ยวของ 
o ตนทุนการจัดเก็บ วัสดุและสินคาคงคลัง 
o ตนทุนสินคาคงคลังคางสง  
o ตนทุนการทํางานลวงเวลา 
o ตนทุนการเปลี่ยนแปลงระดับวัสดุและสินคาคงคลัง 
o ตนทุนการวาจางผลิต 
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กลยุทธเชิงรับ (Passive Strategies)  
 กลยุทธเชิงรับ จะไมพยายามเปลี่ยนแปลงในดานความตองการ (Demand) แตจะรองรับการเปลี่ยนแปลง
ภายในตัวเองดวยการพิจารณาจากทางเลือกของกําลังการผลิต (Capacity Options) ประกอบดวยกลยุทธใน
ดานตางๆ คือ 

• การเปลี่ยนระดับสินคาคงคลัง เปนการเพิ่มระดับสินคาคงคลังในชวงที่มีความตองการของ
ตลาดต่ํา เพื่อเก็บไวสําหรับชวงที่มีความตองการของตลาดสูงในอนาคต  

• ปรับขนาดกําลังคนดวยการจางคนเพิ่มขึ้นหรือจางคนลดลง  เปนวิธีการปรับสภาพการ
ดําเนินงานขององคกรใหสอดคลองกับความตองการของตลาดไดโดยทําการจางพนักงานเพิ่ม
ในชวงที่ตลาดมีความตองการสูง และใหพนักงานออกในชวงที่ตลาดมีความตองการต่ําเพื่อให
เหมาะสมกับอัตราการผลิต  

• ปรับอัตราการผลิตดวยการทํางานลวงเวลาหรือยอมใหวางงาน เปนการรักษาระดับของจํานวน
แรงงานแตยอมใหมีการเปลี่ยนแปลงชั่วโมงการทํางาน หากความตองการของตลาดมีการ
เพิ่มขึ้นอยางมาก องคกรจําเปนตองทําการผลิตลวงเวลาซึ่งทําใหตองจายเงินคาจางมากขึ้น 

• การจางผูรับเหมาชวง องคกรจะมีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นชั่วคราวในชวงที่มีความตองการของ
ตลาดสูงดวยการจางผูผลิตรายอื่นทําการผลิตให แตวิธีนี้มีขอเสียคือ คาใชจายในการจางจะสูง
มากและขอมูลลับบางอยางของลูกคาอาจถูกเปดเผยได    

• จางพนักงานทํางานแบบพิเศษหรือชั่วคราว เปนการจางแรงงานชั่วคราวใหทํางานที่ไมตองการ
ทักษะหรือความเชี่ยวชาญในการทํางานมากนัก  

กลยุทธกลุมท่ีสองเปนกลยุทธเชิงรุก (Active Strategies)  
 กลยุทธเชิงรุกเปนการที่องคกรพยายามมีอิทธิพลหรือสรางผลกระทบตอรูปแบบความตองการของ
ตลาด (Demand Options) 

• มีอิทธิพลหรือสรางผลกระทบตอความตองการ (Influencing Demand) ในชวงความตองการต่ํา 
โดยบริษัทพยายามเพิ่มความตองการดวยการโฆษณา การสงเสริมการขาย เพิ่มพนักงานขาย
และลดราคาสินคา เปนตน 

• ยอมใหมียอดคางสงในชวงที่มีความตองการสูง (Back Ordering During High-Demand Periods) 
หากลูกคายินยอมที่จะรอสินคาโดยบริษัทไมเสียภาพพจนหรือเสียลูกคา เชน การขายรถยนตรุน
ใหมที่เปนที่ตองการของลูกคา 

• ผลิตสินคาตางชนิดในนอกชวงฤดูกาล (Counter Seasonal Product and Service Mixing) ผูผลิต
หลายรายจะทําการผลิตสินคาหลายชนิดนอกชวงฤดูกาลของผลิตภัณฑหลักเพื่อใหการผลิตของ
องคกรมีความสม่ําเสมอ เชน โรงงานผลิตเดียวกันทําการผลิตเครื่องตัดหญาในฤดูหนาวและ
ผลิตเครื่องเปาหิมะในฤดูรอน เปนตน 
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กลยุทธการติดตาม (Chase Strategy) 

วิธีการปรับสภาพการดําเนินงานขององคกรใหสอดคลองกับความตองการของตลาดโดยทําการจาง

พนักงานเพิ่ม ทํางานลวงเวลาหรือจางบริษัทภายนอก ในชวงที่ตลาดมีความตองการสูงและปรับลงสูภาวะ

ปกติในชวงที่ตลาดมีความตองการต่ํา เพื่อใหเหมาะสมกับอัตราการผลิต  

ขอเสีย : กลยุทธนี้ทําใหตนทุนที่เกี่ยวของสูงขึ้น โดยเฉพาะการจางงานชั่วคราว การทํางาน

ลวงเวลาหรือการวาจางบริษัทภายนอก เนื่องจากการหาผูรับเหมาชวงที่มีคุณภาพนั้นทําไดยาก 

โดยเฉพาะชวงที่มีการแขงขันสูง นอกจากนี้หากทําการจางพนักงานใหมจะเกิดคาใชจายดานการ

ฝกอบรมและอาจทําใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไมดี เนื่องจากพนักงานใหมขาดความชํานาญ สวน

การใหพนักงานออกนั้นอาจสงผลใหขวัญและกําลังใจของพนักงานประจําไมดี และอาจทําให

ผลิตผลโดยรวมลดลง  

ขอดี : องคกรไมตองเก็บสินคาคงคลังไวเปนจํานวนมาก 
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กลยุทธการรักษาระดับกําลังการผลิต (Level Strategy)  

กลยุทธการรักษาระดับกําลังการผลิต (Level Strategy) เปนวิธีการปรับสภาพการดําเนินงานของ

องคกรใหสอดคลองกับความตองการของตลาดโดยพยายามรักษาระดับการผลิตใหสม่ําเสมอในแตละ

ชวงเวลา โดยจะมีการเปลี่ยนระดับสินคาคงคลัง (Changing Inventory Levels) ซ่ึงระดับสินคาคงคลังจะเพิ่ม

ในชวงที่มีความตองการของตลาดต่ํา เนื่องจากตองเก็บไวสําหรับชวงที่มีความตองการของตลาดสูงใน

อนาคต    

ขอเสีย : กลยุทธนี้ทําใหตนทุนที่เกี่ยวของสูงขึ้น เชน คาเก็บรักษา คาประกันภัย คาขนถาย

วัสดุ เงินลงทุน ความเสียหายจากสินคาชํารุดหรือลาสมัย (ตนทุนเหลานี้โดยปกติอยูในชวงรอยละ 

15 ถึง 40 ของคาใชจายทั้งหมดในแตละป)  

ขอดี : องคกรไมเกิดภาวะขาดแคลนสินคาขายในชวงที่ความตองการของลูกคาสูงและไม

ตองปรับเปลี่ยนระดับแรงงานบอย 

 

กลยุทธแบบผสม (Mix Strategy) 

กลยุทธแบบผสมเปนการผสมผสานระหวางกลยุทธการติดตาม (Chase Strategy) และกลยุทธการ

รักษาระดับกําลังการผลิต (Level Strategy) 
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วิธีการทําตารางของแผนการผลิตรวม  

 วิธีการทําตารางของแผนการผลิตรวม (Methods for Aggregate Scheduling) องคกรตองนําแนวทาง

ตางๆ มาประยุกตใชเขาดวยกันเพื่อใหเกิดเปนกลยุทธผสม และตองทําการศึกษาอยางดีเพื่อใหเกิดวิธีการที่

ทําใหตนทุนต่ําที่สุดและเหมาะสมกับการผลิตและการดําเนินงานขององคกร โดยแผนที่จัดทําขึ้นมานั้น

จะตองมีการปรับใหสอดคลองกับสภาพการณตาง ๆ ในแตละปหรือแตละรอบเวลาโดยอาศัยเทคนิคตางๆ 

เขามาปรับใชซ่ึงวิธีที่นิยมใชกันโดยทั่วไป ไดแก แผนภูมิและกราฟ เทคนิคดานตัวแบบคณิตศาสตร และ

แบบการขนสงแบบโปรแกรมเชิงเสนตรง  

ตารางการผลิตรวม 

 ตารางการผลิตรวมที่ไดจากการวางแผนการผลิตรวมนั้นบงบอกวาองคการจะจัดสรรทรัพยากร

ตาง ๆ ขององคกร เพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑเพื่อสนองความตองการของตลาดในแตละชวงเวลาไดดวย

วิธีการใด โดยในการวางแผนการผลิตรวมเมื่อสามารถคาดคะเนความตองการสินคาในชวงเวลาดังกลาวได 

จึงเริ่มทําการศึกษาการผลิตเพื่อจัดสรรทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูจํากัดใหเหมาะสมกับความสามารถในการผลิต

เพื่อทําการผลิตสินคาใหเหมาะสมกับความตองการของตลาด ดวยการปรับใชกลยุทธตรงหลายๆ กลยุทธใน

ลักษณะที่ผสมผสานกันโดยมีเปาหมายที่จะทําใหคาใชจายของการผลิตนอยที่สุดในชวงเวลาของการวาง

แผนการผลิตรวม  
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บทบาทของตารางการผลิตหลัก  

 กระบวนการวางแผนการผลิตหลักเปนกระบวนการที่ตอเนื่องมาจากการวางแผนการผลิตรวม โดย

เปนหนึ่งในกระบวนการทางธุรกิจที่ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อสรางความสมดุลระหวางอุปสงค (Demand) และ

อุปทาน (Supply) ในระดับที่เปนรายละเอียด ซ่ึงในกระบวนการนี้แผนการผลิตของแตละผลิตภัณฑถูก

กําหนดในรูปแบบของตารางการผลิตหลัก เพื่อบงบอกปริมาณและเวลาในการผลิตผลิตภัณฑแตละประเภท  

 

การกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) 

• ตารางการผลิตหลักจะกําหนดจํานวนของผลิตภัณฑแตละชนิดที่ตองทําการผลิตใหแลวเสร็จ ตาม

ชวงเวลาตางๆ      

• ตารางการผลิตหลักนี้ตองถูกนําไป  

– กําหนดแผนสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนชนิดตางๆ จากพอคาภายนอก   

– กําหนดตารางการผลิตสําหรับชิ้นสวนที่จะทําในโรงงาน   

–  เหตุการณตาง ๆ เหลานี้จะตองไดจังหวะและสอดคลองกับวันกําหนดสงผลิตภัณฑที่ได

กําหนดไวในตารางหลัก (Master Scheduling)   

• ตารางการผลิตหลักตองสอดคลองกับกําลังการผลิตของโรงงาน ไมควรใหมีจํานวนของผลิตภัณฑ

มากกวาความสามารถของโรงงานที่ทําการผลิตได  
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ความสัมพันธระหวางแผนการผลิตกับการจัดการตารางการผลิตหลัก 
เนื่องจากการวางแผนการผลิตรวมเปนการจัดเตรียมทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหสอดคลอง

กับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น ภายใตกําลังการผลิตที่ไดกําหนดไว รวมทั้งมุงเนนในเรื่องตนทุนการผลิตที่จะ
เกิดขึ้นใหอยูในระดับที่ต่ําที่สุด ซ่ึงแผนการผลิตรวมดังกลาวจะเปนกรอบในการกําหนดตารางการผลิตหลัก 
โดยการจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปวาจะทําการผลิตชิ้นงาน
อะไร จํานวนเทาใด และตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไปมักจัดทําตารางการผลิตหลักเปนรายเดือนหรือ
รายสัปดาห ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆ ขอมูลในตารางการผลิตหลักมาจากการแปลงคาจาก
การพยากรณยอดขาย ซ่ึงอาจคํานวณตามหลักทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อของลูกคา สําหรับแตละชิ้นงาน 
ทั้งนี้การจัดทําตารางการผลิตหลักตองมีความสอดคลองกับแผนการผลิตรวมที่ได โดยปริมาณความตองการ
ที่กําหนดในตารางการผลิตหลักตองไมมากกวาปริมาณที่กําหนดไวในแผนการผลิตรวม  
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การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS)  

 การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปวาจะทําการผลิต

ช้ินงานอะไร จํานวนเทาใด และเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไปมักจัดทําตารางการผลิตหลักเปนรายเดือน

หรือรายสัปดาหขึ้นอยูกับความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆ ขอมูลในตารางการผลิตหลักมาจากการแปลงคา

จากการพยากรณยอดขาย ซ่ึงอาจคํานวณตามหลักทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึงจะบอกชนิด 

ปริมาณและวันกําหนดสงมอบอยางชัดเจน ทั้งนี้การจัดทําตารางการผลิตหลักจะตองมีความสอดคลองกับ

แผนการผลิตรวมที่ไดกําหนดไวแลว  
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ร้ัวเวลาในการวางแผน (Planning Time Fence)  

ร้ัวเวลาถูกแบงออกเปน 3 โซน 

• โซนที่ 1 (Frozen Zone) กําลังการผลิตและวัตถุดิบตางๆ ไดถูกจัดสรรให Order แตละ Order 

แลว ดังนั้น การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในโซนนี้มีผลกระทบอยางรุนแรงตอคาใชจาย 

• โซนที่ 2 (Slushy Zone) การสั่งซื้อวัตถุดิบและเริ่มตนดําเนินการกับรายการในระดับต่ํา ซ่ึงการ

เปลี่ยนแปลงมีผลตอคาใชจาย 

• โซนที่ 3 (Liquid Zone) การวางแผนในอนาคตโดยที่การเปลี่ยนแปลงของตารางการผลิตหลัก

ไมมีผลกระทบตอการวางแผนวัสดุระดับลางหรือกําลังการผลิต 

Demand Time Fence  

 ในชวงเวลานี้ตารางการผลิตหลักไมสามารถเปลี่ยนแปลงได การวางแผนตองพิจารณาจากความ

ตองการจริงจากลูกคา (Customer Order) 

Planning Time Fence 

 ภายในชวงเวลานี้ตารางการผลิตหลักสามารถเปลี่ยนแปลงได แตตองผานการพิจารณาจาก Planner 

การวางแผนตองพิจารณาจากความตองการจริงจากลูกคาไปพรอมๆ กับการพยากรณ (Customer Order) 
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การคํานวณหา Projected Available Balance (PAB) 

 ภายใน Demand Time Fence  
 สําหรับ Period ท่ี 1 
 PAB = Current On-hand Quantity + MPS – Customer Orders 
 
 หลังจาก Period ท่ี  1 
 PAB = Prior Period PAB + MPS – Customer Orders 
 
  After The Demand Time Fence: 
 PAB = Prior Period PAB + MPS –สําหรับ Period ท่ี 1 
 PAB = Current On-hand Quantity + MPS – (Greater of Forecast or Customer Orders) 
 
 หลังจาก Period ท่ี 1 
 PAB = Prior Period PAB + MPS – (Greater of Forecast or Customer Orders) 
 
การคํานวณหา Available – to – Promise  
 สําหรับ Period ท่ี 1  
 ATP = On-hand quantity + MPS receipt quantity – Sum of customer orders before next MPS  
 
 สําหรับ Period อ่ืน ๆ (ATP จะเกิดขึ้นเฉพาะใน Period ท่ีมี MPS Receipt เทานั้น)  
 ATP = MPS receipt quantity – Sum of customer orders before next MPS  
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ตัวอยาง: ตารางการผลิตหลกั  

 

 

Exercise 2 
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Multilevel Master Scheduling 

 Multilevel Master Scheduling เปนเครื่องมือที่สําคัญในการเชื่อมโยงการผลิตชิ้นสวนและการประกอบ

ผลิตภัณฑสุดทายเขาดวยกัน เชน บริษัทที่ผลิตคอมพิวเตอร อาจกําหนดใหมีการออกตารางการผลิตหลัก

สําหรับชิ้นสวนที่สําคัญเชน Central Processing Units, Memory Boards และสวนประกอบอื่น และกําหนดใหมี

ตารางการประกอบขั้นสุดทายสําหรับคอมพิวเตอรแตละรุนซึ่งประกอบจากชิ้นสวนหลักดังกลาว  

ตัวอยางระดับของการทํา ตารางการผลติหลักและตารางการประกอบขั้นสุดทาย 
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การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) 

• MRP  เปนการวางแผนความตองการวัสดุ ทั้งสวนที่โรงงานผลิตเองหรือสวนที่ซ้ือมาจากภายนอก  

• งานหลักของการทํา MRP คือ การจัดตารางการผลิตงาน และชิ้นสวนที่ตองซื้อ (Purchase Orders) 

เพื่อที่จะใหเพียงพอกับความตองการใชวัสดุและทันเวลาตามความตองการของลูกคา 

• MRP เกี่ยวของกับปริมาณและเวลา โดยที่ระบบ MRP จะตองกําหนดปริมาณและเวลาในการผลิต

ช้ินสวนประกอบทุก ๆ อยางที่มีอยูในตัวผลิตภัณฑรวมถึงปริมาณการสั่งซื้อช้ินสวนและวัตถุดิบ

จากภายนอก เพื่อสงมอบสินคาไดทันตามเวลาที่ลูกคาตองการ 

• MRP เปนกระบวนการวางแผนอยางเปนระบบเพื่อแปลงความตองการผลิตภัณฑหรือวัสดุขั้น

สุดทายของโรงงานที่กําหนดในตารางการผลิตหลักไปสูความตองการ ช้ินสวนประกอบ ช้ินสวน

ประกอบยอย  ช้ินสวน และ วัตถุดิบ  ทั้งชนิดและจํานวนใหเพียงพอและทันเวลากับความตองการ

ในแตละชวงเวลาตลอดระยะเวลาของการวางแผน อยางไรก็ตามในการคํานวณความตองการวัสดุ

ในระดับตางๆ ของการผลิตไดอยางถูกตองและตรงเวลานั้น จําเปนตองรูขอมูลวัสดุตางๆที่จําเปน

ตอการผลิตผลิตภัณฑเหลานั้น ซ่ึงขอมูลดังกลาวประกอบดวย แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of 

Materials) และแฟมขอมูลสถานะคงคลัง (Inventory Status Files)  

• กลาวโดยสรุป คือ MRP เปนระบบสารสนเทศคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดทําแผนความตองการ

วัสดุโดยมีองคประกอบขอมูลนําเขาที่สําคัญ 3 รายการ คือ ตารางการผลิตหลัก แฟมขอมูลบัญชี

รายการวัสดุ (Bill of Material File) และแฟมขอมูลสถานะคงคลัง (Inventory Status File) แผนจาก

ระบบ MRP จะใหสารสนเทศในการตัดสินใจเกี่ยวกับ ชวงเวลาที่ควรออกใบสั่งและ จํานวนการสั่ง

ที่เหมาะสม 
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การวางแผนความตองการวัสดุ: Input 

• บัญชีรายการวัสดุ  (Bill of Material) หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวาแฟมโครงสรางผลิตภัณฑ (Product 

Structure Files) จะบรรจุสารสนเทศที่เปนรายละเอียดของผลิตภัณฑแตละรายการอยางสมบูรณ 

โดยแฟมบัญชีรายการวัสดุจะบรรจุโครงสรางของผลิตภัณฑทุก ๆ รายการของบริษัท รายละเอียด

ภายในโครงสรางผลิตภัณฑแสดงใหทราบถึงรายการวัสดุทุก ๆ รายการ พรอมทั้งปริมาณความ

ตองการวัสดุแตละรายการที่จําเปนตอการผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละรายการหนึ่งหนวย   

• รายการวัสดุดังกลาวนี้ยังถูกบรรจุอยูในแฟมบัญชีรายการวัสดุที่สะทอนใหเห็นถึงโครงสรางของ

การผลิตเปนผลิตภัณฑโดยแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของวัสดุแตละรายการตามลําดับขั้นในการ

ผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปนับตั้งแตวัตถุดิบ (Raw Materials) ช้ินสวน (Parts) ประกอบยอย 

(Subassemblies) และชิ้นสวนประกอบ (Assemblies) ผลิตภัณฑแตละรายการตองมีหนึ่งโครงสราง

ผลิตภัณฑหรือหนึ่งบัญชีรายการวัสดุ  

• แฟมขอมูลสถานะพัสดุคงคลัง (Inventory Record Files) เปนแฟมขอมูลที่บันทึกรายการวัสดุ 

แตละรายการที่คงคลังไวอยางสมบูรณ   

• ขอมูลสถานะพัสดุคงคลังที่จําเปนตอการประมวลผลในระบบ MRP สามารถแยกไดเปน 2 กลุมหลัก  

คือ กลุมที่มีการเคลื่อนไหวตลอดเวลาและกลุมที่คอนขางคงที่ไมคอยมีการเคลื่อนไหวหรือ

เปลี่ยนแปลง  

• ความถูกตองและทันสมัยของขอมูลในแฟมขอมูลสถานะของพัสดุคงคลังนับวามีสวนสําคัญเปน

อยางยิ่งตอความมีประสิทธิผลของการดําเนินงานระบบ MRP และปจจัยสําคัญที่ทําใหแฟมขอมูล

สถานะพัสดุคงคลังมีความถูกตองและเปนปจจุบันแบบเวลาจริง (Real-Time) อยูตลอดเวลา คือการมี

ระบบการบันทึกการเคลื่อนไหวของพัสดุคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ทั้งดานความถูกตอง รวดเร็วและ 

ครบถวน 
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แฟมขอมูลสถานะพัสดุคงคลัง 

• ขอมูลพัสดุคงคลังที่แสดงสถานะจะมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา (Status Data) จากการรับเขาหรือ

การจายออกพสัดุคงคลัง   

– แผนการสั่ง (Planed Order Releases)  

– พัสดุคงคลังในมือ (Inventory on Hand)   

– วัสดุระหวางการสั่ง (Materials on Order)  

– พัสดุคงคลังพรอมใช (Available Inventory)  

• สวนอีกกลุมหนึ่งสวนใหญเปนขอมูลที่เกีย่วของกับปจจยัดานการวางแผนที่ใชในระบบ MRP  

– ขนาดรุนการสัง่ (Lot Sizes)   

– ชวงเวลานํา (Lead Times)   

– ระดับสตอกเพือ่ความปลอดภัย (Safety Stock Level)   

– อัตราของเสีย (Scrap Rates)  

– อัตราผลได (Yield) 
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การวางแผนความตองการวัสดุ: Output 
• แผนการสั่งซื้อหรือส่ังผลิต (Planed Order) เปนแผนที่กําหนดปริมาณและเวลาในการสั่งซื้อหรือส่ัง

ผลิตวัสดุแตละรายการ แผนดังกลาวถูกใชโดยฝายจัดซื้อเพื่อออกใบสั่งซื้อไปยังผูสงมอบและฝาย
ผลิตเพื่อส่ังผลิต ช้ินสวน ช้ินสวนประกอบยอย และชิ้นสวนประกอบ จากฝายผลิตที่อยูตนน้ํา 
แผนการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตนี้ทําหนาที่เปนตัวช้ีนําสําหรับการผลิตในอนาคตทั้งจากฝายผูสงมอบ
และจากฝายผลิตภายในบริษัท  

• ใบสั่งซื้อหรือส่ังผลิต เปนเสมือนคําสั่งใหมีการออกใบสั่งซื้อหรือส่ังผลิตวัสดุตางๆ ตามแผนการสั่ง
ที่วางไว  

• การเปลี่ยนแปลงแผนการสั่ง หมายถึง การเปลี่ยนแปลงรายการในแผนที่ไดกําหนดไวรวมทั้ง การ
ปรับเปลี่ยนรายการของใบสั่งซื้อหรือส่ังผลิตที่ไดออกไปกอนหนา เชน การเปลี่ยนแปลงปริมาณ
การสั่ง การเปลี่ยนแปลงวันกําหนดสงมอบงาน การชะลอใบสั่งงานหรือ การยกเลิกใบสั่งงาน เปนตน 
ทั้งนี้อาจมีสาเหตุมาจากการจัดตารางการผลิตใหม (Rescheduling) มีการยกเลิกหรือชะลองานใน
ตารางการผลิตหลัก  

• ขอมูลสถานะพัสดุคงคลัง  
กระบวนการของการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) 

• กระบวนการเริ่มตนของการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) คือ การนําเขาขอมูลสูระบบ MRP 
ประกอบดวยรายการชุดขอมูลที่สําคัญ 3 ชุด คือชุดขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master Production 
Scheduling) แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material File) และแฟมขอมูลสถานะพัสดุคงคลัง 
(Inventory Status File) โดยตารางการผลิตหลักทําหนาที่เสมือนเปนตัวขับเคลื่อนระบบ MRP 
ทั้งหมดโดยกําหนดเปาหมายใหระบบ MRP ทราบวาอะไรคือส่ิงที่บริษัทตองการผลิต เพื่อที่ระบบ 
MRP จะไดทําการวางแผนการจัดหาวัสดุมาใหไดตามที่ตองการ สวนแฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ 
(Bill of Material File) และแฟมขอมูลสถานะพัสดุคงคลัง (Inventory Status File) จะสนับสนุน
สารสนเทศที่จําเปนตอการคํานวณความตองการวัสดุสําหรับผลิตภัณฑที่ระบุในตารางการผลิตหลัก 

• สวนโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP จะใชขอมูลนําเขาเหลานี้มาทําการประมวลผล เพื่อคํานวณหา
ความตองการสุทธิในแตละชวงเวลาของวัสดุรายการตาง ๆ ที่ตองดําเนินการจัดหามาไมวาจะเปน
วัสดุส่ังซื้อหรือส่ังผลิต พรอมทั้งกําหนดเวลาที่ควรออกใบสั่งและรับของของวัสดุแตละรายการ  

• สวนผลไดจากระบบ MRP ประกอบดวยรายงานแผนการปฏิบัติการดานความตองการวัสดุ ที่ฝาย
ผลิตและฝายจัดซื้อนําไปดําเนินการจัดหา เชน กําหนดการที่ควรออกใบสั่งซื้อหรือส่ังผลิต สําหรับ 
ช้ินสวนประกอบยอย ช้ินสวนและวัตถุดิบ เปนตน 
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คําท่ีเก่ียวของกับการวางแผนความตองการวัสดุ  
• ความตองการขั้นตน (Gross Requirements) หมายถึง ยอดรวมความตองการทั้งหมดของวัสดุ

รายการใดรายการหนึ่งโดยเฉพาะในแตละชวงเวลา โดยยังไมไดพิจารณาถึงพัสดุคงคลังพรอมใช 
และวัสดุที่อยูระหวางสั่งวามีมากนอยเพียงใด 

• กําหนดการรับของ (Scheduled Receipt) หมายถึง วัสดุที่ไดทําการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตไปแลว อยู
ระหวางการรอรับของที่จะมาสงมอบตามเวลาที่ไดตกลงกันไวในชวงระยะเวลาของแผน 

• พัสดุคงคลังพรอมใช (Available Inventory) หมายถึง ปริมาณของวัสดุที่อยูในคลังหรืออยูระหวาง
การสั่งที่ไมติดเงื่อนไขการใช กลาวคือไมรวมสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) หรือปริมาณที่ถูก
จัดสรร (Allocated Quantity) เปนตน   

• ความตองการสุทธิ (Net Requirements) หมายถึง ปริมาณความตองการ และชวงเวลาที่มีความ
ตองการของวัสดุรายการหนึ่ง ซ่ึงตองไดรับการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตมาตอบสนอง  

• แผนรับของที่สั่ง (Plan Order Receipt) คือ แผนที่กําหนดจํานวนวัสดุแตละรายการที่ควรจะไดใน
แตละชวงเวลาของระยะเวลาการวางแผน การกําหนดแผนดังกลาวตองสอดคลองกับเงื่อนไขทุก
ดานที่ไดกําหนดไว ทั้งภายในและภายนอก เชน ขนาดรุนการสั่ง ความตองการสุทธิ เปนตน 

• แผนการออกใบสั่ง (Plan Order Releases) คือ แผนที่กําหนดจํานวนวัสดุแตละรายการที่ตองทําการสั่ง
ในแตละชวงเวลาของระยะเวลาการวางแผน แผนการออกใบสั่งตองพิจารณาควบคูไปกับแผนรับ
ของตามสั่ง โดยส่ังกอนลวงหนาตามชวงเวลานําเพื่อที่ใหไดรับของตามแผน  

• ปริมาณที่ถูกจัดสรร (Allocated Quantity) หมายถึง วัสดุใด ๆ ที่อยูในคลังหรือที่อยูระหวางการสั่ง แต
ไดถูกมอบใหกับใบสั่งใด ๆ ที่ขอจองไวลวงหนาเรียบรอยแลวเพียงแตยังไมไดเบิกออกจากคลัง 
ดังนั้นวัสดุในปริมาณดังกลาวจึงไมสามารถนําไปใชได 

• พัสดุคงคลังในมือ (Inventory On Hand) หมายถึง จํานวนวัสดุที่มีอยูในคลังจริงทั้งหมด ซ่ึงปริมาณ
ดังกลาวอาจมีสินคาคงคลังสํารองและปริมาณที่ถูกจัดสรรรวมอยูดวยแตไมรวมวัสดุที่อยูระหวางสั่ง 
(On Order) 

• การตัดสินใจขนาดรุนการสั่ง (Lot Size Decision) เปนการตัดสินใจวาจะรวมกลุมความตองการสุทธิที่
คํานวณไดเปนขนาดรุนการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตไดอยางไร ตามปกติการตัดสินใจเกี่ยวกับขนาดรุนจะ
ครอบคลุมทั้งขนาดและกําหนดเวลา 

• ชิ้นสวนบริการ (Service Parts) วัสดุที่มีความตองการเสมือนเปนวัสดุขั้นสุดทาย ซ่ึงถูกสั่งโดย
ศูนยบริการเพื่อใชในการซอมแซมวัสดุขั้นสุดทายรายการอื่นๆ หรือวัสดุดังกลาวนี้ตามปกติจะเปน
อุปสงคตามเนื่องจากถูกใชเพื่อเปนสวนประกอบของวัสดุอ่ืน ๆ ซ่ึงอยูในระดับที่สูงกวา 
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ขั้นตอนการวางแผนความตองการวัสด ุ 

1. ขั้นแรกเริ่มจากตารางการผลิตหลัก โดยพิจารณาจํานวนรายการวัสดุขั้นสุดทาย (End Items) ที่ตองการ 

ในแตละชวงเวลา  

2. พิจารณารายการชิ้นสวนบริการหรือช้ินสวนทดแทนที่ไมไดถูกรวมอยูในตารางการผลิตหลัก แต

สรุปไดวาลูกคามีความตองการวัสดุดังกลาวที่ตองนํามารวมเปนรายการวัสดุขั้นสุดทาย  

3. วัสดุในตารางการผลิตหลักและชิ้นสวนบริการ จะถูกนํามากระจายไปสูความตองการขั้นตน (Gross 

Requirements) สําหรับวัสดุทุก ๆ รายการตามชวงเวลาตาง ๆ ในอนาคตโดยการคํานวณหาจํานวน

ความตองการวัสดุรายการตาง ๆ ผานแฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ  

4. ความตองการวัสดุขั้นตนถูกนําไปปรับใหเปนความตองการสุทธิ (Net Requirement) สําหรับการสั่งโดย

การพิจารณาถึงปริมาณพัสดุคงคลังในมือ (Inventory on Hand) และที่อยูระหวางสั่ง (On Order) 

ในแตละชวงเวลาโดยการเรียกใชขอมูลผานแฟมขอมูลสถานะพัสดุคงคลังสําหรับความตองการ

สุทธิของแตละวัสดุตามชวงเวลาตาง ๆ สามารถจะคํานวณไดดังนี้ 

 

ความตองการสุทธิ  =  ความตองการขั้นตน- (พัสดุคงคลังในมือ + วัสดุระหวางสั่ง– สินคาขาดแคลน – พัสดุคงคลังที่จัดสรร) 

 

 ถาคาความตองการสุทธิที่คํานวณไดมีคามากกวาศูนย ตองมีการออกใบสั่งสําหรับวัสดุรายการนั้น 

แตถาผลการคํานวณมีคามากกวาศูนยแสดงวามีจํานวนวัสดุเพียงพอกับชวงเวลาที่มีความตองการ และของ

คงเหลือในชวงเวลานั้นจะถูกยกไปเปนของคงคลังในมือสําหรับชวงเวลาถัดไป 

5. เมื่อมีความจําเปนจะตองทําการสั่งใบสั่งจะถูกทําการสั่งลวงหนาตามชวงเวลานําที่กําหนดไวซ่ึง

อาจจะเปนชวงเวลานําของการผลิตหรือชวงเวลานําของผูสงมอบ  

6. กระบวนการดังกลาวนี้สงผลใหมีการเปลี่ยนแปลงในขอมูลของพัสดุคงคลัง (เชน ขอมูลการออก

ใบสั่ง การเปลี่ยนแปลงใบสั่ง และอื่นๆ) ซ่ึงถูกใชในการปรับขอมูลในแฟมขอมูลสถานะพัสดุ 

คงคลังใหเปนปจจุบัน ออกรายงานขั้นตนและการออกรายงานขั้นที่สอง 
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ในการวางแผนความตองการวัสดุตองเริ่มจากตารางการผลิตหลักของผลิตภัณฑ โดยพิจารณาถึง
ความตองการ ที่ปรากฏในตารางการผลิตหลักในแตละชวงเวลา ซ่ึงจะถูกนํามากระจายไปสูความตองการ
ขั้นตน (Gross Requirements) สําหรับผลิตภัณฑและวัสดุแตละรายการตามชวงเวลาตาง ๆในอนาคตโดยการ
คํานวณหาจํานวนความตองการวัสดุรายการตาง ๆ ผานแฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ 
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รหัสระดับต่ํา  (Low Level Code)  

 รหัสระดับต่ํา หมายถึงระดับต่ําสุดที่วัสดุรายการหนึ่งปรากฏอยูในโครงสรางผลิตภัณฑหนึ่ง

ผลิตภัณฑหรือมากกวา วัสดุหนึ่งรายการจะมีรหัสระดับต่ําเพียงรหัสเดียว กรณีที่เปนวัสดุใชรวมจะมีรหัส

ระดับต่ําเทากับระดับที่อยูต่ําสุดภายในโครงสรางผลิตภัณฑทั้งหมดที่ปรากฏอยู  
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Exercise 5: MRP Solution 

 

Exercise 5: MRP Solution  
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การวางแผนและควบคุมการผลิต 

Production Planning and Control 

รายละเอียดหัวขอการอบรม / Course Content 

บทเรียนท่ี 1   / Session 1  

  บทบาทและความสําคัญของการวางแผนการผลิต 

  The Role and Importance of the Production Planning  

บทเรียนท่ี 2 / Session 2  

  การวางแผนทรัพยากรการผลิต 

  Master Planning of Resources  

บทเรียนท่ี 3  / Session 3  

  การวางแผนกาํลังการผลติ 

  Capacity Planning  

บทเรียนท่ี 4  /  Session 4  

  แนวคิดการผลติแบบ Lean และ Just In Time (JIT) 

  Lean And Just In Time (JIT) 

 

บทเรียนท่ี 3   / Session 3 

การวางแผนกาํลังการผลติ 

• การวางแผนกาํลังการผลติ  

• การวิเคราะหกระบวนการคอขวดและการจัดสมดุลสายการผลิต  

• การควบคุมกิจกรรมการผลิต  
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การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning)  

การวางแผนกําลังการผลิต เปนแผนที่จัดทําขึ้นควบคูกับแผนดานผลผลิตเพื่อตรวจสอบวาแผนดาน

ผลผลิตที่กําหนดขึ้นมีความเปนไปไดในดานกําลังการผลิตหรือไม โดยในการพิจารณากําลังการผลิตในแง

ของทรัพยากรทั้งคน เครื่องจักร สถานที่ เงินทุน ที่จําเปนตองคํานึงถึงความประหยัดดวย นั่นคือการพิจารณา

แหลงกําลังการผลิตที่มีตนทุนต่ํา ซ่ึงในบางครั้งอาจจําเปนตองมีการปรับเลื่อนกําหนดการในตารางการผลิต

เสียใหมเพื่อใหมีความเปนไปไดและประหยัด  
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การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 

การวางแผนทรัพยากรการผลิต (Resource Requirement Planning) คือ การหาความตองการทรัพยากร

การผลิต เชน คน สถานที่ เงินทุน และเครื่องจักร เพื่อใหสอดคลองกับแผนการผลิต (Production Plan) โดย

พิจารณาความตองการในภาพรวมของทรัพยากรการผลิตที่มีอยูเพียงพอที่จะทําการผลิตตามแผนการผลิต

หรือไม  

การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) คือ การหาความตองการกําลังการผลิตของทรัพยากร 

เชน คนและเครื่องจักร เปนตน เพื่อใหสอดคลองตามแผนการผลิตหลัก และแผนความตองการวัสดุ 

 

การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 

การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) มี 2 แบบคือ 

– การวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบ (Rough-Cut Capacity Planning : RCCP) สําหรับ

เปรียบเทียบกําลังการผลิตที่ตองการจากแผนการผลิตหลักกับทรัพยากรหลักๆ ทุกประเภท 

โดยดูตามชวงเวลาที่มีความตองการเกิดขึ้น   

– การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning: CRP) สําหรับ

เปรียบเทียบกําลังการผลิตที่ตองการกับแผนความตองการวัสดุกับทรัพยากรโดยละเอียด  
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คําจํากัดความเกี่ยวกับกําลังการผลิต 

• Capacity Planning การวางแผนกําหนดทรัพยากรและกําลังการผลิตที่ตองการ สําหรับตอบสนอง

แผนดานผลผลิต 

• Capacity Control การติดตามและควบคุมการดําเนินงานเพื่อตรวจสอบวามีการใชกําลังการผลิต

เปนไปตามแผนหรือไม โดยหากมีการดําเนินงานที่ไมเปนไปตามแผน  อาจตองมีการ

ปรับเปลี่ยนแผนการดําเนินงานบางอยางเพื่อใหสามารถดําเนินการไดตามแผนที่วางไว 

• Load ภาระงานหรือปริมาณงานที่ตองทําในหนวยผลิตใด โดยภาระงานดังกลาวจะแปลงไปเปน

ปริมาณกําลังการผลิตที่ตองการ (Capacity Required) 

• Capacity Available กําลังการผลิตที่มีอยูและสามารถใชได  

ประเด็นในการวางแผนกําลังการผลิต  

• มีกําลังการผลิตที่สามารถใชไดอยูเทาไหร  

• ในแตละชวงเวลามีความจําเปนตองปรับเปลี่ยนแผนกําลังการผลิตหรือปรับเปลี่ยนแผนดาน

ผลผลิตหรือไม  

• มีความจําเปนตองปรับเปลี่ยนกําลังการผลิตโดยการเพิ่ม/ลด กะการทํางาน จัดใหมีการทํางาน

ลวงเวลาหรือมีการเพิ่ม/ลดคนงานเพิ่มหรือไม  

• มีความจําเปนตองทําการวาจางการผลิตเนื่องจากกําลังการผลิตไมเพียงพอหรือไม 

• มีกําลังการผลิตเหลือเพียงพอที่จะลดเวลานําในการผลิตผลิตภัณฑบางตัวหรือไม  
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อัตราการใชประโยชน (Utilization)  

อัตราการใชประโยชน (Utilization) หมายถึงเปอรเซ็นตเวลาที่เครื่องจักรหรือคนงานสามารถทํางาน

ไดจริงเทียบกับเวลาที่มีใหทํางาน ตัวอยางเชน ถาคนงานเขางานเวลา 9 โมงเชาและเลิกงาน 5 โมงเย็น เวลา

ทํางานเทากับ 8 ช่ัวโมง แตคนงานตองพักเที่ยง 1 ช่ัวโมง และมีเวลาพักครึ่งเชาและครึ่งบายชวงละ 15 นาที 

เพราะฉะนั้นเวลาทํางานจริงของคนงานเทากับ 6.5 ช่ัวโมง ในกรณีนี้เปอรเซ็นตเวลาที่คนงานทํางานไดจริง

เทากับ 81.25% 

ประสิทธิภาพ (Efficiency)  

ประสิทธิภาพ (Efficiency) การกลาวถึงเครื่องจักรหรือคนงานทํางานไดดีเพียงไรเมื่อเทียบกับ

มาตรฐาน ประสิทธิภาพที่ 100% หมายถึงเครื่องจักรหรือคนงานทํางานไดเทากับมาตรฐาน ประสิทธิภาพท่ี 

125% หมายถึงเครื่องจักรหรือคนงานทํางานไดดีกวามาตรฐาน ประสิทธิภาพที่ 85% หมายถึงเครื่องจักรหรือ

คนงานทํางานไดต่ํากวามาตรฐาน ตัวอยางเชน ที่ระดับมาตรฐานของการทํางาน คนงานสามารถประกอบพัดลม

ไดช่ัวโมงละ 20 ตัว ถาคนงานมีประสิทธิภาพ 125% หมายถึงคนงานสามารถประกอบพัดลมไดมากกวา 20 

ตัวตอช่ัวโมง ซ่ึงในที่นี้คนงานจะประกอบพัดลมได 20*1.25 = 25 ตัวตอช่ัวโมง ในขณะเดียวกัน ถาคนงานมี

ประสิทธิภาพ 85% หมายถึง คนงานสามารถประกอบพัดลมไดนอยกวา 20 ตัวตอช่ัวโมง ซ่ึงในที่นี้คนงาน

จะประกอบพัดลมได 20*0.85 = 17 ตัวตอช่ัวโมง เปนตน  
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ประเภทของกําลังการผลิต  

• Theoretical Capacity คือ กําลังการผลิตเชิงทฤษฎี โดยคํานวณจากเวลาทั้งหมดที่มีใหหนวยผลิต

แตละหนวยทํางาน  

• Rated Capacity คือ กําลังการผลิตที่แทจริง โดยมีการพิจาณาถึงอัตราการใชประโยชนและ

ประสิทธิภาพของหนวยผลิต เนื่องจากในการปฏิบัติงานจริง Utilization อาจเกิดขึ้นไดไมเต็มที่

ดวยเหตุผลตาง ๆ นอกจากนี้ในบางกรณีอัตราการผลิตจริงอาจเกิดขึ้นนอยกวาอัตราการผลิต

มาตรฐาน ทําให Efficiency ต่ํากวา 100% สงผลใหกําลังการผลิตที่แทจริงต่ํากวากําลังการผลิต

เชิงทฤษฎี 

• Demonstrated Capacity คือ กําลังการผลิตที่เกิดขึ้น โดยวัดภายหลังจากการทํางานจริงไดเกิดขึ้น

แลว เพื่อดูวากําลังการผลิตที่เกิดขึ้นจริงเปนเทาไหร                  

การคํานวณ Rated Capacity  

• อัตราการผลิตที่แทจริงซึ่งเทากับ Rated Capacity จะเทากับผลคูณของกําลังการผลิตสูงสุด

กับ Utilization และ Efficiency 
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ตัวอยางการคาํนวณหากําลงัการผลิตท่ีตองการ  

แผนกการผลิตแผนกหนึ่งทํางาน 8 ช่ัวโมงตอวัน 250 วันตอป โดยเครื่องจักรชนิดหนึ่งจะตองใชใน

การผลิตผลิตภัณฑ 3 ประเภทดังแสดงในตาราง ใหคํานวณหาวา ในการที่จะตอบสนองความตองการของ

ลูกคาดังกลาวนี้ ทางแผนกผลิตดังกลาวจะตองมีเครื่องจักรชนิดดังกลาวจํานวนกี่เครื่อง โดยกําหนดให 

Utilization และ Efficiency ในอดีตคือ 75% และ 80% ตามลําดับ 
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การเปล่ียนแปลงกําลังการผลิต 

 เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงระดับของอุปสงค ทําใหกําลังการผลิตเดิมที่มีอยูไมเพียงพอตอการตอบสนอง

ความตองการของลูกคา จึงควรมีการเปลี่ยนแปลงกําลังการผลิตใหสามารถผลิตไดในปริมาณที่ใกลเคียงกับ

อุปสงคที่เปลี่ยนแปลงไป   

• การเพิ่มหรือลดจํานวนคนงานเพื่อใหมีปริมาณการผลิตสอดคลองกับความตองการของลูกคา

โดยปลดคนงานที่เกินงานออกเมื่ออุปสงคนอย และรับคนงานใหมเขามาเมื่อมีอุปสงคมากวิธีนี้

ใชไดตอเมื่อลักษณะงานไมตองใชความชํานาญในการปฏิบัติงานมากนัก จึงไมตองฝกฝน

คนงานมาก แตอยางไรก็ดีวิธีนี้มีคาใชจายในการฝกอบรมและการจายคาชดเชยสูง 

• การทํางานลวงเวลา เมื่อมีอุปสงคเพิ่มจะใชคนงานเดิมที่ชํานาญงานอยูแลวทํางานลวงเวลา โดย

ไมรับคนใหมมาฝกเพราะจะใชเวลาและคาใชจายในการฝกมาก วิธีนี้ทําใหตนทุนคาแรงสูงขึ้น

เพราะคาจางลวงเวลามีอัตราสูงกวาคาแรงปกติ และคนงานที่เหน็ดเหนื่อยจะทําใหประสิทธิภาพ

ของงานลดนอยถอยลง 

• การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเปลี่ยนวิธีการปฏิบัติงานใหมใหคนงาน ทํางานไดรวดเร็วขึ้น 

เชน คนงาน 1 คน คุมเครื่องจักรไดมากกวา 1 เครื่องหรือศึกษางานวาเครื่องจักรมีชวงเวลาวางมาก

เทาใดเมื่อไรแลวจัดงานใหมใหใชเครื่องจักรไดเต็มประสิทธิภาพมากขึ้น 

• การฝกอบรมพนักงานใหทํางานตางหนาที่โดยฝกสอนใหคนงานทํางานเปนหลาย ๆ อยางเพื่อ

จัดสรรหมุนเวียนคนงานใหมาชวยงานที่มีอุปสงคมากในบางชวงเวลาได วิธีนี้ตองใชเวลาและ

คาใชจายในการฝกอบรมเพิ่มเติม  

• การหยุดการบํารุงรักษาชั่วคราว โดยระงับการหยุดพักการดูแลเครื่องจักรที่ทําตามแผนประจํา

เสีย แลวใชเครื่องจักรใหเต็มกําลังการผลิตในระดับ Design Capacity เพื่อเพิ่มผลผลิตตาม 

อุปสงคที่ เพิ่มขึ้น แตวิธีนี้อาจจะทําใหเสียคาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักร เนื่องจาก

เครื่องจักรทํางานมากเกินไปจนไมไดดูแลบํารุงรักษาก็ได 

• การทําสัญญาชวงกับผูรับเหมาชวง (Subcontract) เมื่อเกินกําลังการผลิตของบริษัทที่มีอยูอาจใช

วิธีวาจางผูรับเหมาชวงชวยผลิตใหไดปริมาณเพิ่มขึ้น แตตองเลือกผูรับเหมาชวงที่ทํางานดี มี

ระดับคุณภาพตามมาตรฐานและตรงตอเวลา 

• ทําการขยายโรงงานหรือซ้ือเครื่องจักรเพิ่มโดยพิจารณาจากตนทุนและผลตอบแทนที่จะไดรับ

ซ่ึงมีความสัมพันธกับปริมาณการผลิตดังตอไปนี้ 
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ระดับและเทคนิคของการวางแผนกําลังการผลิต 

การวางแผนกาํลังการผลิตมีหลายระดับและในแตละระดบัมีเทคนิคที่ใชในการวางแผนดังนี้  

• การวางแผนทรัพยากรการผลิต (Resource Requirement Planning)  

o Bill of Resources 

การวางแผนกาํลังการผลิต (Capacity Planning) 

• Rough-cut Capacity Planning : RCCP 

o Capacity  Planning Using  Overall  Factors (CPOF) 

o Capacity Bills 

o Resource Profile  

• Capacity Requirement Planning : CRP 
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การวางแผนทรัพยากรการผลิตดวยเทคนิค  

Bill of Resource Resource Planning using Bill of Resources 

 

 

การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Overall Factors (CPOF)  

• การวางแผนกําลังการผลิตโดยใชปจจัยทั้งหมด (Capacity Planning Using Overall Factors หรือ  

CPOF) เปนการใชปจจัยที่เกี่ยวของกับกําลังการผลิตซึ่งไดมาจากระบบบัญชีตนทุนหรือระบบบัญชี

อ่ืน ๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิตมาใชวางแผนกําลังการผลิตโดยเปรียบเทียบกับตารางการผลิตหลัก 

•  วิธีนี้เปนวิธีที่งายที่สุดทําไดโดยการนําขอมูลหลัก 2 อยางมาใชคือ 

– กําลังการผลิตทั้งหมด (คิดเปนชั่วโมง) ที่ใชในการผลิตสินคาหนึ่งหนวยโดยแยกเปนชั่วโมง

แรงงานตอหนวย ช่ัวโมงเครื่องจักรตอหนวย ฯลฯ ซ่ึงก็คือเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

– ประวัติการใชสถานีการผลิตคิดเปนเปอรเซ็นตเทียบกับการใชในชวงที่ผานมา ซ่ึงเรียกวาปจจัย

การวางแผน (Planning Factor)  
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การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Overall Factors (CPOF) 

จากตัวอยางดานลาง สามารถคํานวณกําลังการผลิตที่ตองใชในแตละสถานีงานไดจาก  

Period ท่ี 1   

เวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางานทั้ง Product A และ B = (33×0.95) + (17 × 1.85) = 62.8 ชม. 

เวลาที่ใชในสถานีงานที่ 1 เทากับ 60.3% × 62.8 = 37.87 ชม 

เวลาที่ใชในสถานีงานที่ 2 เทากับ 30.4% × 62.8 = 19.09 ชม 

เวลาที่ใชในสถานีงานที่ 3 เทากับ 9.3% × 62.8 =  5.84  ชม 
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ขอมูลหลักท่ีตองการใชในการวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Capacity Bills คือ  

• ตารางการผลิตหลัก  (MPS) จะระบุใหทราบวามีแผนในการผลิตผลิตภัณฑใดบาง  จํานวน

เทาไหรในแตละชวงเวลา  

• รายการวัสดุ (Bill of Material) 

• ขอมูลเสนทางการไหลของแตละผลิตภัณฑ (Routing Data) 

• ช่ัวโมงแรงงานหรือช่ัวโมงเครื่องจักรที่ใชในแตละหนวยผลิตสําหรับแตละกระบวนการ (Direct 

Labor Hour or Machine Hours Data for Each Operation) 
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Capacity Bills Method 

Routing and Standard Time Data  

 

ขอมูลหลักท่ีตองการใชในการวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Capacity Bills คือ  

• ใบกําหนดวัสดุ (Bill of Material) เปนเอกสารที่แสดงใหเห็นวา วัสดุที่ตองใชในการทํางานมีอะไรบาง 

ขนาด และจํานวนเทาไร 

• ขอมูลเสนทางการไหล (Routing File) ที่ระบุวาจะตองบอกขั้นตอนแตละขั้นตอนที่ใชในการปฏิบัติงาน

วาจะทําที่ไหน ใครเปนผูทํา เวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอนใชเทาไร ทั้งเวลาที่ใชในการ

ทํางานและเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องจักร 
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การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Capacity Bills  

 จากขอมูลตารางการผลิตหลัก (MPS) รายการวัสดุ (Bill of Material) ขอมูลเสนทางการไหลของ 

แตละผลิตภัณฑ (Routing Data) ที่ระบุช่ัวโมงแรงงานหรือช่ัวโมงเครื่องจักรที่ใชในแตละหนวยผลิตสําหรับ

แตละกระบวนการสามารถนํามาสราง Bill of Capacity โดยการคํานวณวามีการใชหนวยผลิตแตละหนวยไป

กี่ช่ัวโมงในการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดรวมถึงชิ้นสวนที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑนั้น เพื่อนํามาสราง  

Bill of Capacity และคํานวณความตองการการใชกําลังการผลิตในแตหนวยผลิตในแตละชวงเวลาตาม

แผนการผลิตหลักที่ไดวางไว 
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การวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Capacity Bills  

 จากการวางแผนกําลังการผลิตขั้นตนดวยเทคนิค Capacity Bills สามารถเปรียบเทียบกําลังการผลิต

ที่ตองการกับกําลังการผลิตที่มีอยูได ในรูปแบบของกราฟแทง ซ่ึงจะทําใหเห็นความแตกตางระหวาง 

กําลังการผลิตที่ตองการกับกําลังการการผลิตที่มีอยู  
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กระบวนการที่เปนคอขวด (Bottleneck Process) 

• กระบวนการที่เปนคอขวด (Bottleneck Process) กระบวนการที่กําหนดอัตราการผลิตของระบบ

ทั้งหมด โดยกระบวนการที่เปนคอขวดมักเปนกระบวนการใชเวลาในการทํางานมากที่สุด หรือ เปน

กระบวนการที่มีอัตราการใชประโยชนรวมสูง  

ทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraint)  

• ทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraint) หรือ TOC ไดมีการพัฒนาจาก Optimized Production Technology 

(OPT) เพื่อใชวางแผนและควบคุมระดับสายการผลิต ซ่ึงเปนแนวทางมุงแกปญหาโดยมีเปาหมาย

การมุงสรางรายไดสูงสุดดวยการควบคุมทรัพยากรและกําหนดการผลิตเพื่อใหเกิดสมดุลการไหล

และการผลิตที่สอดคลอง (Synchronous Manufacturing) ซ่ึงกอใหเกิดประสิทธิภาพการใชทรัพยากร

ดังเชน แรงงาน วัสดุ อัตราการใชเครื่องจักร (Machine Utilization) รวมทั้งสารสนเทศที่บงบอกถึง

ผลลัพธการดําเนินงานทั้งการวัดประสิทธิผลทางการเงิน (Financial Effectiveness) และประสิทธิภาพ

การดําเนินกิจกรรม (Operation Efficient) เนื่องจากการตัดสินใจในสายการผลิตมีความยุงยาก

เนื่องจากขนาดและความซับซอนของปญหาที่เกิดขึ้น  
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Cycle Time  

Cycle Time = เวลาเฉลี่ยในการที่จะผลิตสินคาหรือช้ินงานออกมาได 1 ช้ิน โดยอาจวัดจากระยะเวลาระหวาง

การไดมาของชิ้นงานที่สอง  

 
 

 ในการผลิตสินคาหรือช้ินงานออกมา 1 ช้ิน จะตองผานกระบวนการตางๆ ดังรูป โดยในแตละ

สถานีงานมี Cycle Time ของตัวเองดังรูป ซ่ึงหากพิจารณาทั้งสายการผลิตจะมี Cycle Time คือ 1.5 นาที ซ่ึง

เราจะใชตัวนี้ทําการเทียบเคียงกับ Takt Time 
 

Takt Time 

• จังหวะความตองการของลูกคาเปนสิ่งสําคัญเพราะเปนตัวกําหนดวาลูกคาตองการสินคาที่กี่นาทีตอช้ิน

จุดมุงหมายเพื่อกําจัดสินคาคงคลังออกจากคลังสินคา หมายถึง ทําเสร็จพรอมสงทันที โดยมีสูตร

ดังนี้ 

  Takt Time = Available Time / Customer Demand 

• ตัวอยาง ลูกคาตองการสินคา 10,000 ช้ิน/เดือน โดยมีเวลาทําการผลิต 7 ช่ัวโมงครึ่งตอวัน ดังนั้น 

  Takt Time = [7.5 ชม.X 60 นาที] X 22 วัน /10,000 ช้ินตอเดือน เทากับ 1 นาทีตอช้ิน  

• อัตราดังกลาวคือจังหวะที่ลูกคาตองการ ซ่ึงถือวา ส่ิงนี้คือเปาหมาย ดังนั้นจะตองทําให Cycle Time 

เทากับ Takt Time  เปนอยางนอย  
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อัตราผลผลิต (Throughput Rate)  

• Demand Rate ≤ Capacity Rate 

– Customers Waiting? No (สามารถผลิตสินคาได เนื่องจากกําลังการผลิตเพียงพอ)  

– Throughput Rate = Demand Rate 

• Demand Rate > Capacity Rate 

– Customers Waiting? Yes (ไมสามารถผลิตสินคาได เนื่องจากกําลังการผลิตเพียงพอ ลูกคาจึง

ตองรอคอย )  

– Throughput Rate = Capacity Rate 
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การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

 วัตถุประสงคหลัก คือ ตองการให Output Rate ดีที่สุด โดยมีประสิทธิภาพมากที่สุดนั่นคือตองการ

ใหทุก ๆ Operation/Work Station มีการทํางานที่ตอบสนองตอความตองการในการผลิต โดยแตหนวยผลิตมี 

Cycle Time ที่ใกลเคียงกันเพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และทําใหเกิดการไหลอยาง

ราบเรียบที่สถานะการผลิตที่คงที่  
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การศึกษาการแบงงานออกเปนงานยอย  

เกณฑในการแบงงานที่ศึกษาออกเปนงานยอย มีดังนี้  

• การแยกใหคนงานทํางานในแตละกระบวนการและเครื่องจักรทํางาน จากการศึกษาเวลาเปน

การศึกษาบทบาทหนาที่ของคนงาน  

• แยกงานที่ทําประจําออกจากงานที่ทําเปนครั้งคราว งานที่เกิดเปนประจําเปนงานที่เกิดขึ้นทุก ๆ รอบ

การทํางาน สวนงานที่เกิดขึ้นเปนครั้งคราวนั้นไมไดเกิดขึ้นรอบการทํางาน  

• แยกงานที่จําเปนและงานที่ไมจําเปน งานที่ไมจําเปนคืองานที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดในขณะ

ทํางาน จึงจําเปนตองแยกความลาชาออกจากการทํางานปกติ  

• เวลางานยอยแตละงานควรสั้น แตไมส้ันจนจับเวลาไมทัน เวลาของงานยอยควรอยูระหวาง 2.4 

วินาที ถึง 40 วินาที  

• งานยอยแตละงานตองเปนงานยอยที่ทําทุก ๆ รอบการทํางาน  

  การระบุความสัมพันธของงานดวยโครงขายแสดงความสัมพันธ 

• ขอจํากัดที่จําเปนตองพิจารณาในการจัดสมดุลของสายการผลิตคือ ลําดับกอนหลังของงานยอยใน

การผลิต ซ่ึงสามารถทําใหเห็นความสัมพันธที่งายขึ้น โดยการวาดแผนภาพความสัมพันธลําดับ

กอนหลังการผลิต (Precedence Diagram) มีจุดประสงคเพื่อแสดงความสัมพันธของงานยอยตามลําดับ

กอนหลังโดยเริ่มตนจากงานยอยทางดานซาย ไปสิ้นสุดงานยอยทางดานขวา  
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ตัวอยางการจัดสมดุลสายการผลิต 1 

รานคา Pizza มีความตองการ Pizza ช่ัวโมงละ 60 ช้ิน ใหจัดสมดุลสายการผลิตโดยในการทํา Pizza 

มีงานยอยที่ตองทําดังนี้ 

 

จากขอมูลดังกลาวสามารถเขียน Precedence Diagram ไดดังนี้  
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ตองการ Pizza 60 = ช้ินตอช่ัวโมง คํานวณหา Cycle Time ที่ตองการใหสอดคลองกับ Takt Time 

 

 

คํานวณจํานวนสถานีงานที่ตองการ 
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จากการคํานวณจํานวนสถานีงานที่ตองการพบวา จะตองมีสถานีงานทั้งหมด 3 สถานี โดยแตละสถานี
งานมี Cycle Time ไมเกิน 60 วินาที 

จัดงานเขาสถานีงานตามกฎการจัดงาน 

• การจัดงานในแตละ Work Stations ตองดูที่ความสัมพันธของงานกอน โดยงานนั้นจะทําไมได
หากวางานที่ตองทําใหเสร็จกอนหนายังทําไมเสร็จ  

• ในกรณีที่มีงานที่สามารถทําไดหลายงานใหพิจารณาจาก Line Balancing Rule โดยในที่นี้ใหจัด
งานยอยใหสถานีทํางานซึ่งเลือกงานยอยที่มีเวลาสูงสุดกอน  

 

โดยในแตละสถานีงานตองใชเวลาทํางานทุกงานไมเกิน Cycle Time ที่กําหนดไว 

 

 

  

  

  

  

  

จะตองจดังาน  A 

ใหทํากอนงาน B 
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ตัวอยางการจัดสมดุลสายการผลิต 2  

(Precedence Diagram)  

 

ตัวอยางการจัดสมดุลสายการผลิต 2 (Precedence Diagram)  
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การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control)  

 การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control) หรืออีกชื่อหนึ่งที่รูจักกันคือ การควบคุม

การผลิตระดับโรงงาน (Shop Floor Control) เปนขั้นตอนที่เชื่อมตอระหวางกิจกรรมดานการวางแผน 

การผลิตและกิจกรรมดานการปฏิบัติงานผลิตในโรงงาน ซ่ึงภายหลังจากรับขอมูลใบสั่งผลิตชิ้นสวนตาง ๆ 

จากระบบการบริหารวัสดุคงคลังแลว ในสวนที่ตองดําเนินการตอไปของระบบการควบคุมการผลิตระดับ

โรงงานประกอบดวยหนาที่หลัก คือ 

- การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling)  

- การสงงานเขาสูชวงการผลิต (Dispatching)   

- การเรงงาน (Expedition)  

 นอกจากหนาที่ดังกลาวแลว การควบคุมการผลิตระดับโรงงาน ยังครอบคลุมถึงการติดตามสถานะ

ของกิจกรรมการผลิตในโรงงานและการจัดทํารายงานสถานะเหลานั้นเสนอใหกับผูบริหาร เพื่อดําเนินการ

ส่ังการใหการผลิตดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ  
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การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control)  

• Planning 

– เตรียมทรัพยากรรวมถึงขอมูลที่จําเปนสําหรับการผลิต 

– จัดตารางการทํางานสําหรับคําสั่งผลิตแตละคําสั่งในแตละหนวยผลิตวาเริ่มตนและสิ้นสุด 

เมื่อไหร 

– จัดทํา Load Profile สําหรับแตละ Work Center วามีการใช Capacity ไปมากนอยเพียงไร 

• Implementing  

– การสงงานเขาสูชวงการผลิตในรูปแบบของคําสั่งผลิต (Work Order) รวมถึงการจัดลําดับ

งานตามความสําคัญ (Sequencing)  

• Controlling  

– ติดตามสถานะของกิจกรรมการผลิตในโรงงานวาเปนไปตามตารางที่วางไวหรือไม เพื่อให

สามารถดําเนินการผลิตไปไดอยางมีประสิทธิภาพ 

– ควบคุมปริมาณงานเขาและออกจากแตละหนวยผลิต (Input Output Control)  

– รายงานขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตเชน รายงานผลผลิตและประสิทธิภาพการผลิต อัตรา

ของเสียและเวลาที่ใชในแตละสถานีงาน รายงานแตละสถานีงาน  
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Data Needed for Planning  

• Item Master File เปนสารสนเทศที่เก็บขอมูลของชิ้นงานทั้งหมดที่มีอยู ไมวาจะเปนผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป งานระหวางผลิต หรือวัตถุดิบ โดยจะมีรายละเอียดทั้งหมดที่เกี่ยวของกับชิ้นงานนั้นๆ เชน 

คําอธิบายชิ้นงาน ปริมาณที่มีอยูในคลังสินคา ปริมาณที่อยูระหวางการสั่ง เปนตน  

• Product Structure File เปนสารสนเทศที่แสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑแตละรายการอยางสมบูรณ 

โดยแฟมบัญชีรายการวัสดุจะบรรจุโครงสรางของผลิตภัณฑทุก ๆ รายการของบริษัท รายละเอียด

ภายในโครงสรางผลิตภัณฑจะแสดงใหทราบถึงรายการวัสดุทุก ๆ รายการ พรอมทั้งปริมาณความ

ตองการวัสดุแตละรายการที่จําเปนตอการผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละรายการหนึ่งหนวย   

• Route Sheet เปนเอกสารแสดงลําดับขั้นการทํางาน รวมถึงการประกอบและการตรวจสอบ ขั้นตอน

การทํางานนี้มี 1 ชุดตอการทํางาน 1 อยาง โดยระบุวิธีทํา เวลาในการทํา แรงงานมาตรฐานที่ใช และ

มักมีการอางอิงถึงใบรายการวัสดุ (Bill of Material) แบบวิศวกรรมและแบบการประกอบ 

• Work Center Master File  เปนสารสนเทศที่เก็บขอมูลรายละเอียดของสถานีงาน เชน กําลังการผลิต

ของแตละสถานีงาน จํานวนกะการทํางานในแตละสถานีงาน จํานวนชั่วโมงการทํางานในแตละ 

สถานีงาน ประสิทธิภาพ อัตราการใชประโยชน รวมถึงสถานีงานสํารองที่สามารถทํางานใกลเคียงกัน 
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การจัดตารางการทํางาน (Production Scheduling) 

• การจัดตารางการทํางาน (Production Scheduling) เปนการวางแผนอยางละเอียดขั้นสุดทายกอนที่จะ

มีการผลิต เพื่อระบุวาตองมีกระบวนการอะไรบางในการผลิตชิ้นงานหนึ่งๆโดยแตละกระบวนการ

ควรเริ่มและเสร็จเมื่อไหร เรียงตามลําดับขั้นตอน  

• ตารางงานชวยช้ีใหเห็นวาเมื่อไหรมีความตองการดานแรงงาน เครื่องมือ เครื่องจักร สถานที่ เพื่อ

นําไปใชผลิตผลิตภัณฑ หรือใชไปในการใหบริการแกผูอ่ืน  

 

เทคนิคการจัดตารางการทํางาน (Production Scheduling)  

• Forward Scheduling งานจะถูกกําหนดเวลาเริ่มตนทํางาน (Start Time) เวลาสิ้นสุดงานหาไดจาก

เวลาเร่ิมตนทํางานบวกดวยเวลาที่ตองใชในการทํางาน (Run Time) เทคนิคนี้เหมือนกับการ Push 

หรือผลักงานจาก Work Station แรก ไปยัง Work Station สุดทายใชสําหรับหาคําตอบวา ถาเริ่มงาน

แรก ณ จุดที่กําหนด งานจะเสร็จเมื่อไร 

• Backward Scheduling จะมีการคํานวณแบบยอนกลับโดยงานสุดทายจะตองเสร็จทันเวลาที่เปน

กําหนดสงงานจากนั้นทําการคํานวณยอนกลับโดยลบเวลาเสร็จงาน 

• Infinite Loading การจัดตารางงานโดยไมนํากําลังการผลิตที่มีอยูมาพิจารณาในทันทีแตจะสันนิษฐาน

วาพอไวกอน  

• Finite Loading การจัดตารางงานโดยนํากําลังการผลิตที่มีอยูมาพิจารณาในทันที  
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Infinite Load 

จากรูปดานลางเปนการจัดตารางการผลิตแบบ Infinite Load โดยสังเกตจากกระบวนการการทํางาน

ในแตละขั้นตอนที่ทําตอเนื่องกันตลอด เนื่องจากการจัดตารางทํางานโดยไมไดคํานึงถึงขอจํากัดดานกําลัง

การผลิต ซ่ึงจะเห็นไดวาเมื่อทํา Load Profile ของแตสถานีงานขึ้นมา อาจพบวาในบางชวงเวลามีกําลังการ

ผลิตไมเพียงพอกับภาระงานที่มี 
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Finite Load 

จากรูปดานลางเปนการจัดตารางการผลิตแบบ Finite Load โดยสังเกตจากกระบวนการการทํางาน

ในแตละขั้นตอนนั้นไมตอเนื่องกัน เนื่องจากการจัดตารางการทํางานคํานึงถึงขอจํากัดดานกําลังการผลิต ทํา

ใหในบางชวงเวลาไมสามารถทํางานไดเนื่องจากกําลังการผลิตไมเพียงพอ ซ่ึงจะเห็นไดวาเมื่อทํา Load Profile 

ของแตละสถานีงานขึ้นมา พบวากําลังการผลิตจะเพียงพอกับภาระงานที่มีเนื่องจากการจัดตารางการ

ทํางานไดคํานึงถึงกําลังการผลิตแลว 
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Load Report  

• เปนการเปรียบเทียบระหวางภาระงาน (Load) ในรูปแบบของกําลังการผลิตที่ตองการ (Capacity Required) 

เทียบกับกําลังการผลิตที่มีอยู (Capacity Available)  

• ภาระงาน (Load) มีที่มาจาก 2 แหลงคือ  

o Open Orders— Released Order หมายถึง คําสั่งผลิตที่ไดทําการสั่งผลิตไปแลว อยูระหวาง

การรอรับของที่จะมาสงมอบตามเวลาที่ไดตกลงกันไวในชวงระยะเวลาของแผน 

o MRP-Planned Orders หมายถึง แผนการออกใบสั่งผลิตวัสดุแตละรายการที่จะตองทํา

การสั่งในแตละชวงเวลาของระยะเวลาการวางแผน แผนการออกใบสั่งจะตองพิจารณา

ควบคูไปกับแผนรับของตามสั่งใน MRP โดยส่ังกอนลวงหนาตามชวงเวลานําเพื่อที่ให

ไดรับของตามแผน 
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การสราง Load Report 

• ในการสราง Load Report จะเปนการเปรียบเทียบระหวางกําลังการผลิต (Rated Capacity) เทียบ

กับภาระงานที่เกิดขึ้นในแตละชวงเวลา ซ่ึงจะทําใหเห็นวาในชวงเวลาใดบางที่กําลังการผลิตมี

ไมเพียงพอ หรือมีกําลังการผลิตเหลือในการรับงานเพิ่ม โดยภาระงานที่เกิดขึ้นนั้นควรแยก

ระหวางภาระงานที่ เกิดขึ้นจากคําสั่งผลิตที่ไดทําการสั่งผลิตไปแลว  และอยูระหวาง 

การรอรับของ (Released Load) และภาระงานที่มาจากแผนการออกใบสั่งผลิต (Planned Order) 
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Input-Output Control  

 Input-Output Control เปนเทคนิคที่ใชในการควบคุมปริมาณเขา-ออกของงานในหนวยผลิตหนึ่งๆ 

เพื่อเปรียบเทียบวาการดําเนินงานเปนไปตามแผนหรือไม และเพื่อดูงานที่คางอยูระหวางกระบวนการผลิต 

และติดตามความกาวหนาของงาน โดยหากปริมาณงานที่ปอนเขาไปยังสถานีงานหนึ่งๆ ในแตละชวงเวลา

มากกวาปริมาณงานที่ไดออกมาจากสถานีงานนั้นๆ จะสงผลใหเกิดงานคางผลิต (Backlog) ในสถานีงานนั้น 

ซ่ึงหากปริมาณงานคางผลิต (Backlog) ในสถานีงานใดมีคาสูงนั่นหมายความวาสถานีงานนั้นมีงานคางผลิตเปน

จํานวนมาก และทําใหงานใหมที่ปอนเขามาใชเวลาอยูในสถานีงานนั้นยาวกวาปกติ 

 จากตัวอยาง Input/Output Report ของ Work Center 201 ตารางดานลางจะเห็นวาเมื่อเร่ิมการ

ดําเนินงานในตนสัปดาหที่ 1 มีปริมาณ Backlog อยูในสถานีงานนี้ 32 ช้ิน และเมื่อส้ินสัปดาหที่ 1 พบวา

ปริมาณ Backlog เปลี่ยนแปลงไปดังนี้ 

 Planned Backlog ลดลงเหลือ 30 เนื่องจากตามแผนจะมีปริมาณงานปอนเขา 38 ช้ิน และจะมีปริมาณ

งานเสร็จออก 40 ช้ิน นั่นหมายถึง สามารถลด Backlog ที่มีอยูเดิมลดลงไป 2 ช้ิน เนื่องจากตามแผนมีปริมาณ

งานที่เสร็จออกจากระบบมากกวาปริมาณงานที่ปอนเขาไป  

  Actual Backlog เพิ่มขึ้นเปน 34 เนื่องจากปริมาณงานที่ปอนเขาจริง 34 ช้ิน ปรากฏวามีปริมาณงาน

เสร็จออกจริงเพียง 32 ช้ิน นั่นหมายถึง Backlog ที่มีอยูเดิมเพิ่มขึ้นอีก 2 ช้ิน เนื่องจากมีปริมาณงานที่เสร็จ

ออกจากระบบนอยกวาปริมาณงานที่ปอนเขา  
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แนวทางการลดเวลานําในการผลิต  

• Operation Overlapping และ Operation Splitting เปนเทคนิคที่มีการลด Lot Size ใหมีขนาดเล็กลง 

ดังนั้นจึงเหมาะกับกรณี Setup Time ไมนานจนเกินไป  

• Operation Overlapping เปนการแบง Lot Size ขนาดใหญใหเปน Lot Size ที่มีขนาดเล็กลงเพื่อให 

สามารถเคลื่อน Lot Size ในการผลิตที่เล็กลงนั้นไปสูหนวยผลิตตอไปไดเร็วขึ้น ซ่ึงจะนํามาสู Lead 

Time ที่ส้ันลง  

• Operation Splitting เปนการแบง Lot Size ขนาดใหญ เปน Lot Size ที่มีขนาดเล็กลงเพื่อใหสามารถ

ทําการผลิต Lot Size ที่เล็กลงนี้ไปไดพรอมกันมากกวา 1 Lot ซ่ึงจะนํามาสู Lead Time ที่ส้ันลง  
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การกําหนดขนาดของ Transfer Batch  

 ในการลดเวลานําดวยการใชระบบ Operation Overlapping การคํานวณขนาดของ Batch ที่เหมาะสม 

มีความสําคัญเปนอยางยิ่งเนื่องจากหากคํานวณขนาดของ Batch ไมเหมาะสมจะทําใหเกิดการไมสมดุลของ

การทํางานในแตละสถานีงานที่ทํางานในกระบวนการที่ตอเนื่องกัน ซ่ึงในการคํานวณ ขนาดของ Transfer 

Batch ใหพิจารณาจากเวลาที่ใชในการ Setup แตละสถานีงาน และเวลาที่ใชในการ Process ชิ้นงานแตละ

สถานีงาน โดยมีหลักการเบื้องตนดังนี้  

• ถา Operation ที่ 2 ชากวา Operation ที่ 1 Batch แรกที่ตองทําการเคลื่อนยาย ไปยัง Operation ที่ 2 
จะตองมีขนาดเล็กกวา  Batch ที่ 2 

• ถา Operation ที่ 2 เร็วกวา Operation ที่ 1 Batch แรกที่ตองทําการเคลื่อนยาย ไปยัง Operation ที่ 2 
จะตองมีขนาดใหญกวา Batch ที่ 2 

 
จากรูปจะเห็นไดวา สถานีงานที่ 2  (Operation B) ใชเวลาในการ Process ช้ินงานสั้นกวา สถานีงานที่ 1 

(Operation A) ดังนั้น เพื่อใหการทํางานใน 2 สถานีงานมีความสมดุลกัน Batch แรกที่ตองทําการเคลื่อนยาย 
ไปยังสถานีงานที่ 2  จะตองมีขนาดใหญกวา Batch ที่สอง เนื่องจากสถานีงานที่ 2 จะใชเวลาในการ Process 
Batch แรกซึ่งมีขนาดใหญกวาใหใกลเคียงกับเวลาที่สถานีงานที่ 1 ใชในการ Process Batch ที่สองที่มีขนาด
เล็กกวา ซ่ึงนั่นจะทําใหสถานีงานที่ 2 สามารถรับงาน Batch ที่สองจากสถานีงานที่ 1 ได โดยไมเกิดการ
วางงาน 
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การวางแผนและควบคุมการผลิต 

Production Planning and Control  

รายละเอียดหัวขอการอบรม / Course Content 

บทเรียนท่ี 1   / Session 1  

 บทบาทและความสําคัญของการวางแผนการผลิต 

 The Role and Importance of the Production Planning  

บทเรียนท่ี 2  / Session 2  

 การวางแผนทรัพยากรการผลิต 

 Master Planning of Resources  

บทเรียนท่ี 3  / Session 3  

 การวางแผนกาํลังการผลติ 

 Capacity Planning  

บทเรียนท่ี 4  /  Session 4  

 แนวคิดการผลติแบบ Lean และ Just In Time (JIT) 

 Lean And Just In Time (JIT) 

 

บทเรียนท่ี 4   / Session 4 

แนวคิดการผลติแบบ Lean และ Just in Time 

แนวคิดการผลติ แบบ Lean  และ Just in Time 
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การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT)  
• การผลิตแบบทันเวลาพอดี  หรือนิยมเรียกวา “JIT” เปนเทคนิคที่เร่ิมใชในบริษัทชั้นนําของ

ญ่ีปุนโดยมีแนวคิดวาการทํางานตองทันเวลาพอดี ไดแก ผลิตและสงสินคาใหทันขายพอดี สง
ช้ินสวนการผลิตหรือโครงรูปการผลิตใหทันกับความตองการของสายการผลิตแตละสายพอดี
หรือสงวัตถุดิบใหทันกับการผลิตชิ้นสวนพอดี รวมความแลวการมาทันเวลาพอดีเปนความ
สมบูรณของการผลิตในทุก ๆ ขั้นซึ่งทันเวลาพอดีกับการใชและมีราคาต่ําที่สุด   

• แนวคิดเรื่อง JIT จึงเปนทั้งกลยุทธและเปนปรัชญาที่เปนแนวทางในการแสวงหาความเปนเลิศ
ในการผลิต แนวคิดในการผลติแบบทันเวลาพอดี ตองการใหวัตถุดิบหรือช้ินสวนการผลิตมาถึง
วันสุดทายหรือช่ัวโมงสุดทายกอนที่จะนําไปผลิต เพราะตองการกําจัดสินคาคงคลังหรือลด
ปริมาณสินคาคงคลังใหเหลือนอยที่สุด โดยพยายามตัดสิ่งที่เปนสาเหตุของการเก็บสินคา 
คงคลังออกไปตามหลักแลว ส่ิงที่เปนสาเหตุของการเก็บสินคาคงคลังจากความไมแนนอนใน
ระบบการผลิตซึ่งเกิดจากการไมพอดีกันในการผลิตของแตละสวนกับสาเหตุอ่ืน ๆ เชน การสง
วัตถุดิบไมแนนอน เครื่องจักรเสีย พนักงานขาดความสามารถ สายการผลิตหยุดชะงักเพราะเกิด
ปญหาคุณภาพหรือผลผลิตไดในปริมาณที่ไมพอ หรือเกิดปญหาจากลูกคาภายนอก และการวาง
แผนการผลิตไมดี เปนตน เมื่อตัดปญหาเหลานี้ไปไดและทุกอยางทํางานลงตัว การผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีก็เกิดขึ้น  

วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี  
• ควบคุมวัสดุคงคลังใหอยูในระดับที่นอยที่สุดหรือใหเทากับศูนย (Zero Inventory)  
• ลดเวลานําหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต (Zero Lead Time)  
• ขจัดปญหาของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต (Zero Failures) 
• ขจัดความสูญเปลาในการผลิต (7 Types of Waste) ดังตอไปนี้  

– การผลิตมากเกินไป (Overproduction) : ช้ินสวนและผลิตภัณฑถูกผลิตมากเกินความ
ตองการ  

– การรอคอย (Waiting) : วัสดุหรือขอมูลสารสนเทศหยุดนิ่งไมเคลื่อนไหวหรือติดขัดเคลื่อนไหว
ไมสะดวก  

– การขนสง (Transportation) : มีการเคลื่อนไหวหรือมีการขนยายวัสดุในระยะทางที่มาก
เกินไป  

– กระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ (Processing Itself) : มีการปฏิบัติงานที่ไมจําเปน  
– การมีวัสดุหรือสินคาคงคลัง (Stocks) : วัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีเก็บไวมากเกิน 

ความจําเปน  
– การเคลื่อนไหว (Motion) : มีการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนของผูปฏิบัติงาน  
– การผลิตของเสีย (Making Defect) : วัสดุและขอมูลสารสนเทศไมไดมาตรฐานผลิตภัณฑ

ไมมีคุณภาพ  
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การไหลของวัสดุแบบดึง (Pull system)  

 เปนวิธีการที่ใชความตองการของลูกคาเปนเครื่องกําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบ ซ่ึง

ลูกคาในที่นี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาที่เปนผูซ้ือสินคาเทานั้น แตยังหมายรวมถึงบุคลากรในสวนงานอื่น 

ที่ตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเนื่องโดยวิธีดึงเปนวิธีการควบคุมวัสดุคงคลังและ

การผลิต ณ สถานีทํางานที่ทําการผลิตนั้นๆ 

ลักษณะระบบการผลิตแบบดึง จะเปนดังนี้  

1. ผลิตตามความตองการของลูกคา (Customer Demand) ไมไดผลิตตามแผนการผลิตของบริษัท ซ่ึง

ไดจากการพยากรณความตองการ 

2. แตละสถานีทํางาน (Work Station)  มีความเชื่อมโยง สัมพันธซ่ึงกันและกัน กระบวนการหนาจะ

ทําการผลิตใหเพียงพอตอความตองการของกระบวนการหลังเทานั้นและจะหยุดการผลิตเมื่อ

กระบวนการหลังผลิตไมทัน 

3. จําเปนตองมีการสื่อสารที่ดี เนื่องจากการทํางานแตละสถานีงานมีความเชื่อมโยงกัน 

4. เนื่องจากการผลิตจะเกิดขึ้น เมื่อมีความตองการเทานั้น ดังนั้นปญหาไมถูกซอนไว (Smoke Out 

Problem) เนื่องจากแตละกระบวนการจะมีความเชื่อมโยงสัมพันธกัน เมื่อกระบวนการหนึ่งเกิด

ปญหาขึ้นกระบวนการอื่น ๆ จะไมสามารถทําการผลิตตอได จนกวาจะดําเนินการแกปญหา 

ที่เกิดขึ้นใหเรียบรอย  

5. ปริมาณสินคาคงคลังต่ํา เนื่องจากจะผลิตเมื่อกระบวนการหลังตองการเทานั้น 

6. เวลาในการผลิต (Lead Time) ส้ัน เนื่องจากมีงานรอนอย 
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การจัดผังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 

• การจัดผังการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ควรเปนลักษณะที่ทําใหเกิดกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง หรือการ

ผลิตทีละชิ้น  คือ  แนวคิดในการผลิตและเคลื่อนยายงานที่ตอเนื่องโดยไมมีการหยุดรอหรือการสะสม

ของงานระหวางผลิต ทําใหระยะเวลาระหวางการผลิตสั้นลง 

• การทําใหกระบวนการผลิตเปนแบบตอเนื่องมีแนวทางการปฏิบัติดังนี้ 

o พยายามจัดเรียงเครื่องจักรตามลําดับของกระบวนการผลิต และจัดสายการผลิตใหมีระยะ

ทางการเคลื่อนที่ของชิ้นงานสั้นที่สุด 

o พิจารณาใชเครื่องจักรเฉพาะงานที่มีขนาดเหมาะสมกับปริมาณความตองการของลูกคาเพื่อให

การจัดรูปแบบสายการผลิตทําไดงาย ควรหลีกเลี่ยงการใชเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตเกิน 

ความตองการ เนื่องจากทําใหส้ินเปลืองเงินลงทุน เกิดการผลิตมากเกินความจําเปนและเกิด

ความไมสมดุลภายในกระบวนการผลิต 

o ผลิตแบบไหลตอเนื่องทีละชิ้น หรือลดจํานวนชิ้นงานที่สงมอบระหวางกระบวนการในแตละครั้ง

ใหนอยที่สุด ทั้งนี้หากจํานวนชิ้นงานที่สงมอบการปรับปรุงไดมากเทานั้น 

o พัฒนาพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายหนาที่เพื่อใหควบคุมการผลิตไดหลายขั้นตอน 

o ดําเนินการควบคุมการผลิตหลายขั้นตอนโดยกําหนดจํานวนพนักงานใหเหมาะสม 

o จัดใหพนักงานยืนทํางานแทนการนั่งทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

การจัดผังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ  

• การวางผังเครื่องจักรรูปแบบยู หรือ U Shape คือ การวางผังแบบกระบวนการเพื่อชวยใหคนงาน

สามารถปฏิบัติงานและควบคุมเครื่องจักรไดหลายเครื่องในเวลาเดียวกัน ทําใหลดความสูญเปลา

จากการรอคอยไดมากขึ้น เนื่องจากคนงานไมจําเปนตองรอคอยการทํางานของเครื่องจักรแตละ

เครื่องนั่นเอง วิธีนี้ชวยใหระยะเวลารอบการผลิตสอดคลองกับความสามารถของคนงานในการผลิต 

และชวยลดการรอคอยของเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรหนึ่งเครื่องสามารถทํางานไดหลายหนาที่ 

เพียงแคเปลี่ยนชิ้นสวนบางชิ้นเทานั้น ก็สามารถทํางานในหนาที่อ่ืน ๆ ไดโดยไมตองรอคอยคนงาน 

เปนการเพิ่มอรรถประโยชนใหแกเครื่องจักรไดมากขึ้น เชน จากที่เครื่องจักรสําหรับงานพิมพที่

พิมพไดเฉพาะแบบสี่เหล่ียมเทานั้น ก็ประยุกตใหสามารถเปลี่ยนหัวพิมพเปนแบบวงกลม หรือแบบ

สามเหลี่ยม เพื่อใหพิมพรูปแบบอื่นๆ ไดมากขึ้นโดยใชเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียว การทํางานของ

เครื่องจักรลักษณะนี้ ทําใหสามารถลดปริมาณเครื่องจักรใหนอยลงไดอีกทางหนึ่ง  
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การจัดผังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ  

 การวางผังแบบเซลลูลา หรือ Cellular Layouts สามารถนํามาเปนอีกหนึ่งวิธีปฏิบัติในระบบ Lean และ 

JIT เชนกัน เพราะการวางผังแบบนี้ เปนการวางผังกระบวนการและสิ่งอํานวยความสะดวก โดยมุงเนนใหเกิด

ประสิทธิภาพสูงสุดของพนักงานในการทํางาน มีการจัดแบงการทํางานของเครื่องจักรเปนหนวยผลิต ซ่ึงแต

ละหนวยผลิตจะมีเครื่องจักร ช้ินสวน อุปกรณที่แตกตางกันไปตามหนาที่ แตรับผิดชอบการผลิตงานที่มี

ความใกลเคียงกัน ทําใหเกิดการเคลื่อนไหวระหวางงานภายในหนวยผลิตกันเองดวย เมื่อคนงานหนึ่งคน

สามารถปฏิบัติและควบคุมการทํางานในหนึ่งหนวยผลิต ทําใหไมมีการรอคอยเกิดขึ้น ระยะเวลาของการ

ทํางานก็จะลดนอยลง  

 

  



                                 หลักสูตรการจัดการโลจิสติกสและซัพพลายเชนระดับปฏิบัติการ  
 

โครงการสนับสนุนโดยสํานักโลจิสติกส 
กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร (กพร.) 

206 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Copyright © SCM EEI  

 Copyright © SCM EEI  



                                 หลักสูตรการจัดการโลจิสติกสและซัพพลายเชนระดับปฏิบัติการ  
 

โครงการสนับสนุนโดยสํานักโลจิสติกส 
กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร (กพร.) 

207 
 

การใช Kanbans ควบคุมการผลิต  

• ระบบคัมบังถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยใหการทํางานมี

การประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ การใชคัมบังเปนแนวทางปฏิบัติแบบลีนอีกวิธีที่

สามารถนํามาแกไขปญหาได คัมบังในภาษาญี่ปุนหมายถึงการดหรือบัตรแสดงขอมูล

รายละเอียดสินคาหรือช้ินสวน เชน ช่ือและรหัสรายการ ปริมาณการผลิตแตละครั้ง ระยะเวลา

สงมอบ ดังนั้นเมื่อมีคําสั่งซื้อเขามาโดยการสงคัมบังเขามา ฝายผลิตจะใชขอมูลในคัมบังเพื่อ

ผลิตตามที่กําหนดเทานั้น เมื่อผลิตไดตามที่คัมบังกําหนดไว กระบวนการจะหยุดการผลิตและ

สงงานไปยังสถานีตอไปทันที การใชคัมบังจึงชวยลดไมใหมีสินคาคงเหลือในสถานีการผลิต 

ทําใหประหยัดพื้นที่การจัดเก็บและประหยัดคาใชจายในการผลิตสินคาเกินความจําเปน 

• ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” 

ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card ) และใชแผนกระดาษเดียวกันหรือที่มีลักษณะ 

เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” ช้ินสวนเพิ่มขึ้น (Production Kanban  

: P-card ) ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ที่ใสวัตถุดิบ  

 

การใช Kanbans ควบคุมการผลิต  

หลักเกณฑการดําเนินงานเพื่อนํา Kanbans มาควบคุมการผลิต  

• ในแตละภาชนะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ  

• หนวยงานประกอบเปนผูเบิกจายชิ้นสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง  

• ถาไมมีใบเบิกที่มีคําสั่งอนุมัติ จะไมมีการเคลื่อนยายภาชนะออกจากที่เก็บ  

• ภาชนะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณที่ถูกตองและมีคุณภาพที่ดีเทานั้น  

• ช้ินสวนที่ดีเทานั้นที่ถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต  

• ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคําสั่งการผลิตที่ไดบันทึกลงใน P-card  และ  

• วัตถุดิบที่เบิกใชจะตองไมมากเกินกวาจํานวนชิ้นสวนที่บันทึกลงใน C-card 
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การใช Kanbans ควบคุมการผลิต  

 สายการประกอบหนึ่ง ช้ินสวนที่จําเปนในการผลิตมีช้ินสวน A และชิ้นสวน B ซ่ึงผลิตโดยกระบวนการ

หนาชิ้นสวน A และชิ้นสวน B เมื่อถูกผลิตขึ้นแลวจะเก็บไวที่คลังขางหนวยผลิต และคัมบังสั่งผลิตจะถูกติด

ไวกับชิ้นสวนที่ผลิตขึ้น พนักงานขนของจากสายประกอบซึ่งกําลังประกอบผลิตภัณฑ A จะไปยังคลังของ

หนวยผลิตเพื่อเบิกถอนชิ้นสวน A เทาที่จําเปนโดยนําคัมบังเบิกถอนไปดวย และที่คลังของชิ้นสวน A จะมี

การหยิบกลองบรรจุช้ินสวน A ตามจํานวนของคัมบังเบิกถอน และจะปลดคัมบังสั่งผลิตที่ติดอยูกับชิ้นสวน A 

ออกจากกลองเหลานี้ไวที่คลัง จากนั้นก็จะนํากลองชิ้นสวน A ไปยังสายประกอบพรอมกับคัมบังเบิกถอน ใน

เวลาเดียวกันคัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไวที่คลังชิ้นสวน A ของหนวยผลิตจะแสดงถึงจํานวนหนวยของ

ช้ินสวนที่เบิกถอนออกไป บัตรคัมบังเหลานี้เปนเสมือนคําสั่งผลิตใหแกหนวยผลิตในกระบวนการหนา ซ่ึง

ช้ินสวน A จะถูกผลิตขึ้นตามจํานวนบัตรคัมบังสั่งผลิต ตามปกติในหนวยผลิตดังกลาว ช้ินสวน A และ

ช้ินสวน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู แตช้ินสวนเหลานี้จะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการปลดออกของคัมบังสั่งผลิต 

หรืออีกนัยหนึ่งคือตามลําดับการเบิกถอนของชิ้นสวนโดยสายประกอบนั่นเอง  
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 ผูผลิตยา Aspirin ใชการผลิตแบบ Kanbans Card ในการควบคุมการผลิตโดยในปจจุบัน ผูผลิต

ตองการบรรจุยาใหได 200 ขวดใน 1 ช่ัวโมง โดยในการบรรจุขวดนี้ผูผลิตจะตองสั่งขวดมาจากหนวยการผลิต

อีกหนวยหนึ่งโดยในการสั่งแตละครั้งผูผลิตจะไดรับขวดใน 30 นาที ถา Kanbans Card ที่ผูผลิตใชอยูนี้มี

ขนาดการผลิตเทากับ 25 ขวด ผูผลิตจะตองมี Kanbans Card อยางนอยกี่ใบ (กําหนดให Safety Stock เทากับ 

10% ของความตองการในชวงเวลานํา)  
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การผลิตจํานวนนอย (Small Batch Production)  

• ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลังใหอยูในระดับที่นอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได เพื่อไมกอใหเกิด

ตนทุนในการจัดเก็บและตนทุนคาเสียโอกาสจึงผลิตในปริมาณที่ตองการโดยที่ปริมาณการผลิต

ขนาดเล็กหรือในจํานวนที่นอยมีประโยชน 3 ประการตอไปนี้ 

o ชวยลดวงจรของวัสดุคงคลัง และทําใหระดับสินคาคงคลังจะลดลง 

o ช วยลดเวลานํ าหรือช วงเวลารอคอย  รวมทั้ งวั สดุ คงคลั งที่ เป นงานระหว างทํ า  

(Work-in-Process) ซ่ึงเปนประโยชนตอการดําเนินงาน คือ 

 ขจัดของเสียที่เกิดในขบวนการผลิต 

 ขจัดปญหาความลาชา การจัดสงสินคา หรือการใหบริการ 

o ฝายผลิตสามารถปรับตัวไปผลิตสินคารายการอื่นๆ ไดอยางรวดเร็ว 
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ระยะเวลาการติดตั้งและเริ่มดําเนินงานสั้น (Quick Setups)  

การติดตั้งที่รวดเร็วประกอบไปดวยการลดระยะเวลาใน 4 เร่ืองหลักๆ ไดแก 

• การลดระยะเวลาการดําเนินงานที่จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพของคนงานหรือเครื่องจักรใหผลิต

จํานวนมากในเวลาเทาเดิมหรือเร็วกวา 

• การลดระยะเวลาการเคลื่อนยายที่ชวยใหกระบวนการทํางานงายขึ้น กําจัดกระบวนการที่ไมจําเปน

และซับซอนออกไป 

• การลดระยะเวลาการรอคอย ทาํใหเวลาทํางานของเครื่องจักรและคนสอดคลองกันมากขึ้น 

• การลดระยะเวลาการติดตั้ง โดยเฉพาะเรื่องของคอขวด ดังนั้นจึงควรแยกการติดตั้งออกเปนการ

ติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอก เพราะอยางที่ทราบกันวาการติดตั้งเครื่องจักรหนึ่งเครื่อง

จําเปนตองหยุดการผลิต ฉะนั้นในบางครั้งอาจทําการติดตั้งภายนอกแทน  ซ่ึงเครื่องจักรไม

จําเปนตองหยุดการทํางาน เพราะสามารถติดตั้งไวกอนลวงหนา และนํามาติดตั้งกับเครื่องจักร

ภายหลังไดดวย วิธีนี้สามารถชวยใหการติดตั้งทําไดรวดเร็ว  

Single Minute Exchange of Dies (SMED) 

• Single Minute Exchange of Dies (SMED) เปนเทคนิคในการลดเวลาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร

ภายใน ในจํานวนนาทีที่เปนเลขหลักเดียว วิธีของ SMED นี้ เรียบงายและสามารถใชไดกับทุกประเภท

เครื่องจักรและอุตสาหกรรม แมกระทั่งในอุตสาหกรรมบริการ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยาง

รวดเร็ว  
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การลดเวลาหนางาน (SMED)  

 เตรียมทุกอยางใหพรอมกอนเครื่องจักรหยุด 

- จัดทํา Changeover Checklists หรือ Changeover Request 

- ทําการตรวจสอบเครื่องมือ  แมพิมพและวัตถุดิบที่ตองใชใหพรอมกอน 

Changeover ตาม Changeover Checklists 

- จัดเก็บแมพิมพหรือเครื่องมือที่ใชบอยๆ ไวใกลเครื่องจักร 

- ใช Setup Cast หรือ SMED Table 

- ใช Visual Control เชน กําหนดตําแหนงวางเครื่องมือหรือแมพิมพดวยสีหรือเสน

จัดทําบอรดแสดงแผนการผลิต 

 เตรียมสถานะใหพรอมสําหรับการ Changeover 

- อุนแมพิมพไวกอน (Pre-Heat), ปรับตั้งเบื้องตน (Pre-Set), ตัดแตงเครื่องมือหรือ

ช้ินงานใหพรอมใช (Pre-Cut), และปรับตั้งพารามิเตอรเบื้องตน (Pre-Adjust) 

 ทําความสะอาด เก็บเครื่องมือ และแมพิมพเกาหลังจาก Changeover เสร็จแลว 

 

รูปภาพแสดงการลดเวลาหนางาน (SMED) 
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การปรับเรียบการผลิต (Heijunka) (Uniform Production Level) 

• การปรับเรียบการผลิต คือ การกระจายการผลิตชิ้นงานรุนตาง ๆ ลงไปอยางสม่ําเสมอ 

ในชวงเวลาการผลิต ซ่ึงทําใหการผลิตในแตละวันเกิดความสม่ําเสมอ  

• ปจจัยสําคัญของการปรับเรียบการผลิตคือ Lot Size ในการผลิตยิ่ง Lot Size ในการผลิตมีขนาด

เล็กยิ่งทําใหการปรับเรียบการผลิตดีขึ้น กลาวคือในชวงการผลิตหนึ่งอาจผลิตชิ้นงานได

หลากหลายรุน และหากมีคําสั่งซื้อเรงดวนจากลูกคาเขามาแทรกระหวางวันสามารถแทรก

ลําดับในการผลิตไดอยางรวดเร็วและไมสงผลกระทบตอกิจกรรมการผลิตมากนัก 
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การปรับ

การผลิต
Size ในก
 

เปน Lot 
ชวงเวลา
การผลิต
ก็สามารถ

         

เรียบการผลติ
การปรับเรียบ
ต ซ่ึงทําใหกา
การผลิต ยิ่ง L

จากรูปดานล
 หรือ Batch 
ามีความหลาก
หนึ่งอาจผลิต
ถแทรกลําดบั
 

                     

ต (Heijunka)
บการผลิต คือ
รผลิตในแตล

Lot Size ในกา

ลางจะเห็นถึง
 ขนาดใหญ 
กหลาย และส
ตช้ินงานไดหล
บในการผลิตไ

   หลักสูตรการ

โครงการส
กรมอุตสาหกรร

) 
อ การกระจาย
ละวันเกิดควา
ารผลิตมีขนาด

การปรับเรียบ
 ใหเปนการผ
ามารถตอบส
ลากหลายรุน 
ไดอยางรวดเร็

รจัดการโลจิสติ
 

สนับสนุนโดยสํานกั
รมพื้นฐานและการเ
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ยการผลิตชิ้น
ามสม่ําเสมอ 
ดเล็กยิ่งทําให

บการผลิตโด
ลิตที่เปนลักษ

สนองความตอ
 และหากมีคํา
วและไมสงผ

กสและซัพพลา

กโลจิสติกส 
เหมืองแร (กพร.) 

นงานรุนตาง ๆ
 ปจจัยสําคัญ
หการปรับเรียบ

ยเปลี่ยนจากก
ษณะผสม เพื่อ
องการของลูก
าส่ังซื้อเรงดว
ผลกระทบตอกิ

ายเชนระดับปฏิ

ๆ ลงไปอยาง
ของการปรับ
บการผลิตดีขึน้

การผลิตทีละ
อใหผลิตภัณฑ
คาที่เกิดขึ้นได
นจากลูกคาเข
กจิกรรมการผ

ฏิบัติการ  

สม่ําเสมอใน
บเรียบการผลิ
น  

ผลิตภัณฑตอ
ฑที่ไดออกมา
ดดีขึ้นเนื่องจา
ขามาแทรกระ
ผลิตมากนัก 

นชวงเวลา
ลิตคือ Lot 

อเนื่องกัน
าในแตละ
ากในชวง
ะหวางวัน 
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Quality at the Source 

ภายใตระบบ Just in Time กิจกรรมการแกไขชิ้นงานที่มีขอบกพรอง รวมถึงการตรวจสอบชิ้นงาน
เพื่อแยกชิ้นงานที่บกพรองออก ถือเปนกิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา และสิ้นเปลืองเวลาโดยไมจําเปน ดังนั้นเพื่อ
ลดเวลาที่ใชในกิจกรรมเหลานี้  พนักงานทุกคนตองมีความรับผิดชอบตอคุณภาพของงานที่ตนเปนผูทํา ทุก
คนจะไดรับการฝกฝนใหมีทักษะ และมอบหมายความรับผิดชอบ ในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพดวย
ตนเอง เพื่อมิใหมีความผิดพลาดหรือความผันแปรในคุณภาพของการทํางานและยังเปนการประหยัดแรงงาน
พนักงานทุกคนจะไดรับการฝกฝนใหรูวา อะไรคือของเสีย  และเกิดจากอะไร และหาวิธีปองกันไดอยางไร 
เพื่อการแกไขปญหาสามารถทําไดอยางทันทวงที โดยตัวอยางระบบที่ชวยสนับสนุนใหเกิดการควบคุม
คุณภาพในทุกกระบวนการมีดังนี้  

• Visual Control หรือการควบคุมดวยการมองเห็น เปนวิธีควบคุมบริหารเพื่อใชเปนแนวทาง
ปฏิบัติงานและควบคุมใหการทํางานเปนไปอยางถูกตอง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะ
จริงทําใหสามารถระบุความบกพรองไดทันทีดวยการมองเห็น เชน การนําเสนอขอมูลที่มีอยูมา
นํา เสนอให เข าใจไดง ายในรูปแบบของตาราง  ปาย  สติ๊ก เกอร  กระดาน  สัญลักษณ  
ภาพ แผนภาพ เปนตน  เพื่อนําขอมูลมาใชติดตามงานหรือเปนเครื่องมือชวยย้ําเตือนเปาหมาย
ตาง ๆ เชน มาตรฐานการผลิต วิธีการทํางาน กําหนดการผลิตในแตละวัน หัวขอการควบคุม 
การระบุตําแหนงจัดวางวัสดุ กฎระเบียบและขอหามตาง ๆ ปายแสดงตําแหนงที่จอดรถ ทําให
ผูรับผิดชอบทราบความแตกตางระหวางเปาหมายกับผลลัพธที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความ
สูญเสียเวลาสําหรับการคนหาและติดตามสารสนเทศที่ไดรับจากระบบควบคุมดวยการมองเห็น
ยังชวยใหพนักงานสามารถประเมินปญหาและคนหาแนวทางแกไขไดอยางรวดเร็ว  

• เนื่องจากหลักการของ Just in Time และ Lean คือ กระบวนการที่มีคุณภาพสูงสุด ซ่ึงหมายถึง
กระบวนการที่มีความผิดพลาดนอยที่สุด ดังนั้นหัวใจสําคัญของการที่รับประกันคุณภาพ คือ
การออกแบบระบบหรือเครื่องมือที่ปองกันไมใหคนมีโอกาสทํางานผิดพลาดได หรือถามีความ
ผิดพลาดเกิดขึ้นก็สามารถรูไดทันที และทําการแกไขใหเรียบรอย ไมสงผานความผิดพลาดไป
สรางปญหาในกระบวนการผลิตที่อยูถัดไป ตัวอยางเครื่องมือ Poka Yoke เชน เครื่องอุปกรณ
ตัดไฟรั่ว ไฟเกิน ระบบปดคอมพิวเตอรอัตโนมัติ หากไมใชงานนานๆ หัวจายน้ํามันที่ปองกัน
น้ํามันลนถัง ชุดปองกันการ Overload  ระบบปองกัน Over Temperature อาจไมทํางาน 

• Andon เปนปายไฟขนาดใหญ เพื่อแจงใหผูเกี่ยวของทราบเมื่อเกิดปญหา ซ่ึงจะทําใหสามารถ
จัดการแกไขปญหาไดรวดเร็วข้ึน  

• Jidoka การอนุญาตใหคนงานสามารถควบคุมการทํางานไดดวยตนเอง เมื่อเห็นปายไฟแสดง
สัญญาณวาเกิดปญหาในกระบวนการผลิตโดยคนงานสามารถหยุดการผลิตเพื่อแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นกอนที่จะไปกระทบกระบวนการอื่นๆ 
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การสรางสัมพันธภาพที่ดีกับผูสงมอบ 

• การจัดการระบบลีน ส่ิงสําคัญที่สุด คือ วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตตองมีคุณภาพและสอดคลอง

กับความตองการของลูกคา รวมถึงระยะเวลาการสงมอบตองเปนไปตามที่ฝายผลิตตองการโดยการ

จัดการระบบลีน ดวยการสรางสัมพันธภาพที่ดีกับผูสงมอบ ซึ่งมีหลายวิธี ไดแก 

o การทําสัญญาระยะยาวกับผูสงมอบ อาจเปนรายปหรือราย 5 ปก็ได เพื่อใหผูสงมอบ

สามารถสงมอบวัตถุดิบหรือสินคาทันตามเวลาที่ตองการและดวยปริมาณที่กําหนดไว  

o ระบบการแจงขอมูลเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการผลิต เพื่อใหฝายผูสงมอบ

ปรับเวลาและปริมาณในการสงมอบใหสอดคลองกับความตองการที่แทจริงได  

 การสงมอบดวยระยะเวลาที่ ส้ัน ซ่ึงถามีการสงมอบระยะเวลาที่ยาว องคกร

จําเปนตองมีการจัดเก็บสินคาคงคลังเปนจํานวนมาก ดังนั้นจะทําอยางไรเพื่อให

การสงมอบสั้นลง เชน สรางโรงงานของผูผลิตใกลกับโรงงานของผูสงมอบ ทําให

การสงมอบมีระยะเวลาสั้นขึ้น  

การสรางสัมพนัธภาพที่ดีกับผูสงมอบ 

• การกําหนดตารางเวลาการสงมอบชัดเจน เชน อาจกําหนดจัดสงเวลา 10.00 น. หรือ 14.00 น. 

เพื่อใหผูสงมอบสามารถวางแผนการสงมอบไดตรงกับตารางการผลิต  

• ระบบการควบคุมคุณภาพที่โรงงานของผูสงมอบ เพื่อลดเวลา หรือไมจําเปนตองตรวจสอบคุณภาพ

สินคาที่โรงงานผูผลิตอีกครั้ง  

• สรางมาตรฐานในการสงมอบและการเติมเต็มสินคา โดยใชระบบเทคโนโลยีมาชวย เชน Vender 

Management Inventory หรือเรียกสั้นๆ วา VMI มาใชในการจัดการสินคาคงคลังของลูกคาโดยผูสง

มอบ  

• การสรางสัมพันธภาพที่ดีในลักษณะไมเปนทางการเพื่อใหผูสงมอบสามารถทํางานรวมกับองคกร

ไดอยางราบรื่น  
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