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This research aims to apply optimization of production scheduling model to improve 

production planning and inventory management in the case of Automotive Parts Company. In 
order to minimize total costs, the result from current production scheduling approach which uses 
the experience of the planner is compared with that from the optimization model. Another 
contribution of this study is to forecast what will happen if various situations (demand, production 
capacity, costs and initial inventory) will be changed. The experiment is conducted by using 
Excel solver. The result shows that the total cost from optimization model can reduce 592,178 
Baht which is considered 3.33 percent. This cost reduction is also demonstrated in all changed 
situations. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

เน่ืองจากสภาพเศรษฐกิจโลกเกิดการชะลอตวัจากสถานการณ์การแพร่ระบาดของ 
COVID-19 ส่งผลต่อภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมเป็นอยา่งมาก โดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรม 
ยานยนตแ์ละช้ินส่วน ท่ีไดรั้บผลกระทบจากการแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 จากการจ ากดั 
การเดินทาง ท าใหค้วามตอ้งการใชง้านรถยนตท์ัว่โลกลดลง รวมถึงผูบ้ริโภคไม่สามารถด าเนิน
กิจกรรมทางเศรษฐกิจไดต้ามปกติ ส่งผลใหผู้บ้ริโภคบางส่วนมีรายไดล้ดลง และตอ้งการเก็บเงินไว้
ใชจ่้ายในส่วนท่ีส าคญัต่อการด ารงชีวิตมากกวา่การใชเ้งินเพื่อซ้ือรถยนต ์ประกอบกบัห่วงโซ่
อุปทานการผลิตท่ีตั้งอยูใ่นประเทศท่ีไดรั้บผลกระทบจากการแพร่ระบาด โดยเฉพาะอยา่งยิง่ 
ช้ินส่วนท่ีตอ้งน าเขา้จากประเทศท่ีมีผูติ้ดเช้ือจ านวนมาก ทั้งจีน สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุ่ น และยโุรป  
ท าใหเ้กิดการขาดแคลนช้ินส่วนท่ีไม่สามารถส่งมาไดท้นัเวลา ยอดสั่งซ้ือจึงเกิดความผนัผวน และ
ถูกปรับลดลงอยา่งกระทนัหัน จากสถานการณ์ต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้น ส่งผลต่อการผลิตท่ีตอ้งปรับลดลง
ตามไปดว้ย ท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงขึ้น  

ส าหรับภาคการผลิตอุตสาหกรรมรถยนตข์องประเทศไทยนั้น เป็นฐานการผลิตรถยนต์ 
ท่ีส าคญัประเทศหน่ึง ในปี พ.ศ. 2562 ประเทศไทยเป็นผูผ้ลิตรถยนตท่ี์ใหญ่เป็นอนัดบั 11 ของโลก 
และเป็นอนัดบัท่ี 5 ของเอเชีย รองจาก จีน ญ่ีปุ่ น อินเดีย และเกาหลีใต ้วิกฤติการแพร่ระบาดของ 
เช้ือไวรัส COVID-19 ท่ีเกิดขึ้นในปี พ.ศ. 2563 ไดส่้งผลต่อปริมาณการผลิตรถยนตใ์นไทย โดย  
ไตรมาสแรกในปี พ.ศ. 2563 ยอดขายรถยนตมี์จ านวนทั้งส้ิน 200,064 คนั ลดลงร้อยละ 24          
ยอดส่งออกรถยนตมี์จ านวนทั้งส้ิน 250,281 คนั ลดลงร้อยละ 17 ยอดผลิตรถยนตมี์จ านวนทั้งส้ิน 
453,682 คนั ลดลงร้อยละ 19 รวมถึงผูผ้ลิตรถยนตใ์นประเทศไทยจ านวน 8 ราย ไดป้ระกาศหยดุ
การผลิตชัว่คราวในช่วงเดือนเมษายน-พฤษภาคม พ.ศ. 2563 ดว้ยเช่นกนั ส่งผลใหป้ริมาณการผลิต
รถยนตใ์นเดือนเมษายนและพฤษภาคม พ.ศ. 2563 ลดลงกวา่ร้อยละ 40 และ 30 ตามล าดบั และจาก
การส ารวจของสมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย (TAPMA) พบวา่ผูผ้ลิตช้ินส่วนมีค าสั่งซ้ือลดลง 
โดยเฉล่ียร้อยละ 30 และมีผูผ้ลิตบางรายมีค าสั่งซ้ือลดลงถึงร้อยละ 70 จะเห็นไดว้า่ การด าเนินการ
ของผูป้ระกอบการรถยนต ์มีปัญหาท่ีเกิดจากความไม่แน่นอนของสถานการณ์ต่าง ๆ ทั้งภายในและ
ภายนอกโซ่อุปทาน ทั้งปัจจยัภายในโซ่อุปทาน เช่น ราคาวตัถุดิบ คุณภาพของวตัถุดิบ ระยะเวลา 
ในการส่งมอบวตัถุดิบ ระยะเวลาในการขนส่งสินคา้ใหลู้กคา้ แรงงานหรือบุคลากรในสายการผลิต 
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เป็นตน้ ส าหรับปัจจยัภายนอกโซ่อุปทาน ท่ีส่งผลต่อการผลิตและการส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ 
ไดแ้ก่ ภยัธรรมชาติ โรคระบาด และความผนัผวนทางการเมือง เป็นตน้ (ลงทุนแมน, 2563)  

ปัญหาจากสถานการณ์ต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นกบัการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั เช่น  
ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีไม่แน่นอน ปัญหาก าลงัการผลิต ปัญหาการจดัท างานในช่วงล่วงเวลา 
มากเกินไป ท าใหเ้กิดผลกระทบกบัการวางแผนผลิตและสินคา้คงคลงัเป็นอยา่งมาก ทั้งในดา้น
ตน้ทุนรวม เช่น ตน้ทุนการผลิต ตน้ทุนสินคา้คงคลงั ซ่ึงส่งผลต่อผลประกอบการขององคก์รทั้งส้ิน  
ดว้ยเหตุท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมรถยนตใ์นไทย จึงตอ้งมีการปรับกลยทุธ์
ในการวางแผนการผลิต ซ่ึงเป็นหวัใจส าคญัหลกัในการผลิตและปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมกบั
สถานการณ์ต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดขึ้นกบัองคก์ร เพื่อใหก้ารผลิตและการจดัส่งสินคา้มีประสิทธิภาพ  
ส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ไดถู้กตอ้งและตรงเวลาท่ีก าหนด ภายใตต้น้ทุนการด าเนินงานท่ีต ่าสุด 
นอกจากน้ี การแข่งขนัระหว่างบริษทัคู่แข่ง ทั้งดา้นคุณภาพ ราคา การบริการใหลู้กคา้ ยงัตอ้งมี 
ความพร้อม และปัจจยัสนบัสนุนต่าง ๆ ในการจดัสรรทรัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพ อาทิเช่น  
การบริหารแรงงาน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบและกระบวนการ เพื่อการอยู่รอดและสร้างผลก าไรใหดี้
ยิง่ขึ้นในองคก์รต่อไป  
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ในการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตและ 

การจดัการสินคา้คงคลงั เพื่อท าใหต้น้ทุนโดยรวมต ่าท่ีสุด  
2. เพื่อท าการเปรียบเทียบวิธีการวางแผนผลิตในปัจจุบนัและวิธีท่ีไดค้  าตอบท่ีดีท่ีสุดจาก 

Optimization model และท าการพยากรณ์ค าตอบในสถานการณ์ต่าง ๆ เม่ือตวัแปรในโมเดล ไดแ้ก่ 
ความตอ้งการของลูกคา้ ก าลงัการผลิต ตน้ทุน และปริมาณสินคา้คงคลงัเปล่ียนแปลงไป 

3. เพื่อช่วยสนบัสนุนความรวดเร็วในการตดัสินใจตามสภาวการณ์ ส าหรับเสนอเป็น 
Procedure ในองคก์ร 

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
ผลการวิจยัคร้ังน้ี เป็นขอ้มูลเพื่อน ามาเป็นตวัอยา่งในการน ามาประยกุตใ์ชก้บัเทคนิคท่ีได้

ศึกษามา ดงัน้ี 
1. แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ้น สามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริง ท าให้ 

การวางแผนการผลิตและการจดัการสินคา้คงคลงัจะมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
2. การวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ จะช่วยใหค้วบคุมตน้ทุนการผลิตไดม้ากขึ้น 
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3. สามารถควบคุมสินคา้คงคลงัไดใ้นปริมาณท่ีเหมาะสม ภายใตต้น้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
การวิจยัน้ี เป็นการวิเคราะห์เพื่อวางแผนการผลิตและจดัการปริมาณสินคา้คงคลงั ในไลน์

ประกอบช้ินส่วนรถยนตข์องบริษทักรณีศึกษาเท่านั้น โดยน าขอ้มูลรายการสินคา้ท่ีมีความตอ้งการ
มากท่ีสุดในช่วงระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่ เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม พ.ศ. 2563 มาจดัท าเป็นกราฟ
เส้น เพื่อวิเคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ ปริมาณการผลิต ก าลงัการผลิตต่อวนั ตน้ทุนในการผลิต
และปริมาณสินคา้คงคลงั และน าขอ้มูลน้ีเป็นกรณีศึกษาในการวางแผนผลิตและก าหนดปริมาณ
สินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุด 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. การจดัตารางการผลิต (Production scheduling) หมายถึง การจดัสรรทรัพยากรใน 

การผลิตท่ีมีอยู ่ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรและแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต เพื่อก าหนดแผนการผลิตวา่ควร 
จะผลิตท่ีเวลาใด เคร่ืองจกัรใด และใชแ้รงงานเท่าไร จึงจะเกิดประโยชน์สูงสุดภายใตช่้วงเวลาท่ี
ก าหนด ตามความตอ้งการของลูกคา้และมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าท่ีสุด 

2. ตวัแบบการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory model) หมายถึง การวางแผนใน 
การบริหารจดัการสินคา้คงคลงั เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัตน้ทุนรวม โดยรักษาปริมาณสินคา้คงคลงั
อยา่งเหมาะสม และในขณะเดียวกนั เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ใหส้ามารถส่งสินคา้ได้
ตรงเวลา  

3. โปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) หมายถึง แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์  
เพื่อน ามาแกปั้ญหาทางธุรกิจและอุตสาหกรรม ซ่ึงในท่ีน่ี คือการน ามาแกปั้ญหาดา้นการวางแผน 
การผลิต เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดดว้ยตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าท่ีสุด 
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บทที ่2 
ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
การศึกษางานวิจยัน้ี เป็นการศึกษาเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตและการจดัการสินคา้ 

คงคลงัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพของตน้ทุนรวม โดยสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัการวางแผน 
การผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมได ้ซ่ึงผูวิ้จยัไดศึ้กษาขั้นตอนและกระบวนการท างานในเชิงทฤษฎี
และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัต่อไปน้ี 

1. ทฤษฎีการวางแผนการผลิตรวม (Aggregate planning) 
2. ทฤษฎีตวัแบบการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory model) 
3. ทฤษฎีการจดัตารางการผลิต (Production scheduling) 
4. งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (Literature review) 

 

การวางแผนการผลติรวม 
การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate planning) คือ การวางแผนก าลงัการผลิตในช่วง

ระยะกลาง เป็นขั้นตอนการก าหนดแผนก าลงัคน ก าลงัการผลิตและการบริหารคลงัสินคา้ใน
ระยะเวลา 3-18 เดือนขา้งหนา้ ดงัภาพท่ี 1 ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัปริมาณการผลิต (Production quantity) 
และช่วงเวลาการผลิต (Production schedule) (ณฐา คุปตษัเฐียร, 2558) โดยการวางแผนการผลิตรวม
นั้น จะพิจารณาถึงปัญหาการวางแผนการผลิตของสินคา้เพียงช้ินเดียว ในหลายช่วงเวลา 
(Multiperiod) หากความตอ้งการสินคา้มีนอ้ยกวา่ก าลงัการผลิต ปริมาณการผลิตท่ีดีท่ีสุด จะเท่ากบั
ความตอ้งการสินคา้ในช่วงเวลานั้น ๆ ค าตอบท่ีไดจ้ะเป็นไปตามความตอ้งการตามเวลาท่ีตอ้งการ 
ไม่จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการผลิตเพื่อสร้างสินคา้คงคลงั แต่ถา้บางช่วงเวลา ความตอ้งการสินคา้มี
มากกวา่ก าลงัการผลิต แผนการผลิตจะตอ้งพิจารณาถึงช่วงเวลาในอนาคต ซ่ึงแผนการผลิตรวม 
จะตอ้งสามารถบอกไดว้า่ผูผ้ลิตควรท าอยา่งไร เพื่อเป็นการตดัสินใจขนาดของแรงงานและอตัรา
การผลิตในช่วงระยะเวลาต่อไปในวนัขา้งหนา้ (ศุภชยั ปทุมนากุล, 2555) 

ความส าคญัของการวางแผนและควบคุมการผลิต มีผลต่อการตดัสินใจในเร่ืองต่าง ๆ 
ดงัน้ี 

1. การจดัการทรัพยากรมนุษย ์เพื่อเตรียมจ านวนแรงงานในการผลิตใหเ้พียงพอวา่จะใช้
มากหรือนอ้ยในแต่ละช่วงเวลา การวางแผนในการใชแ้รงงานในระยะยาวจึงเป็นส่ิงจ าเป็น 
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2. การจดัซ้ือวสัดุ มีผลต่อตน้ทุนการผลิต หากสามารถวางแผนการจดัซ้ือล่วงหนา้ไดน้าน 
จะท าใหมี้โอกาสไดว้สัดุท่ีมีคุณภาพและตน้ทุนต ่า 

3. การจา้งผลิต หากจ าเป็นตอ้งมีการจา้งผลิต สามารถก าหนดแผนการจา้งผลิตให้แก่ผูรั้บ
ช่วงผลิตในระยะยาวได ้ท าใหผู้รั้บช่วงผลิตสามารถควบคุมตน้ทุนการผลิตและคุณภาพของสินคา้
ได ้

4. การตลาด ในการวางแผนระยะยาว ช่วยใหก้ารวางแผนการตลาดมีประสิทธิภาพ 
มากขึ้น 
 

 
 
ภาพท่ี 1 ขั้นตอนการวางแผนผลิตรวม  
ท่ีมา: (Tirkolaee, Goli, & Weber, 2019) 
 

ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งส าหรับการวางแผนการผลิตรวม มี ดงัน้ี 
1. ทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต (Resources) 
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 1.1 จ านวนคนงาน ความสามารถในการผลิตของแรงงาน 
 1.2 ความสามารถในการผลิตของโรงงาน 
 1.3 จ านวนเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในการผลิต 
2. ความตอ้งการสินคา้ (Demand) ซ่ึงสามารถก าหนดไดจ้ากใบสั่งซ้ือจากลูกคา้  

การส ารวจตลาด และการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ 
3. ผลิตภณัฑ ์(Product) ขึ้นอยูก่บัแผนการตลาด ความตอ้งการของตลาด การวิจยัและ

พฒันาผลิตภณัฑ ์รวมทั้งการพฒันาดา้นเทคโนโลยี 
4. นโยบายดา้นการผลิต (Production policy) ประกอบดว้ยนโยบายดา้นต่าง ๆ ดงัน้ี 
 4.1 การจา้งเหมา Subcontract ในการผลิตของผูผ้ลิตอ่ืน 
 4.2 การท างานล่วงเวลา 
 4.3 สภาพคลงัสินคา้ จ านวนวตัถุดิบท่ีมีอยูใ่นคลงั การบริหารจดัการคลงัสินคา้ 
 4.4 การส่งสินคา้ยอ้นหลงั (Back order delivery) 
5. ตน้ทุนการผลิต (Production cost) 
 5.1 ตน้ทุนการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั (Holding or carrying cost) 
 5.2 ตน้ทุนคา้งส่งสินคา้ (Backorder cost) 
 5.3 การจา้งคนเพิ่ม การปลดคนออก  
 5.4 ค่าจา้งล่วงเวลา  
 5.5 การเปล่ียนแปลงระดบัคลงัสินคา้ 
 5.6 ตน้ทุนการจา้งเหมา 
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ภาพท่ี 2 ขั้นตอนในการวางแผนการผลิต  
ท่ีมา: (Wang, Liu, Zhao, & Chin, 2014) 
 

ตัวแบบการจัดการสินค้าคงคลงั 
ศุภชยั ปทุมนากุล (2555) กล่าวถึง นิยามของตวัแบบการจดัการสินคา้คงคลงั คือ สมการ

คณิตศาสตร์ท่ีใชส้ าหรับวิเคราะห์หาปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด หรือประหยดั
ท่ีสุด และช่วงเวลาท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการสั่งซ้ือหรือผลิต 

Winston and Goldberg (2004) กล่าวถึง การบริหารจดัการสินคา้คงคลงั จะสอดคลอ้งกบั
การบริหารตน้ทุนรวม โดยจะตอ้งรักษาปริมาณสินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม และในขณะเดียวกนั 
สินคา้คงคลงั ยงัมีไวเ้พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหส้ามารถส่งสินคา้ไดต้รงเวลา ซ่ึงจะมี
ค าถามเก่ียวกบัการจดัการสินคา้คงคลงัเสมอวา่ จะผลิตสินคา้เม่ือไรและผลิตปริมาณเท่าไร แต่หาก
ผลิตสินคา้มากเกินไป ตน้ทุนรวม (Total cost) จะเกิดขึ้นกบัตวัแบบการจดัการสินคา้คงคลงั 
(Inventory model) ซ่ึงประกอบไปดว้ย 
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- ตน้ทุนการสั่งซ้ือและสั่งผลิต (Ordering and setup cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตสินคา้ โดยแปรผนัตามจ านวนการ

สั่งซ้ือหรือสั่งผลิต ส าหรับดา้นการผลิต จะรวมถึงค่าแรงของแรงงาน รวมเวลารองาน ท่ีเกิดจาก 
การตั้งเคร่ืองจกัรใหม่บ่อยคร้ัง 

- ตน้ทุนการจดัซ้ือ (Unit purchasing cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายผนัแปรท่ีประกอบไปดว้ยกิจกรรมในการจดัซ้ือ รวมถึงค่าแรง ค่าโสหุย้ 

และค่าวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือเขา้มาหรือผลิตภายใน ถา้สินคา้สั่งมาจากภายนอก ตน้ทุนการจดัซ้ือน้ีจะ
รวมถึงค่าใชจ่้ายในการขนส่งสินคา้ดว้ย 

- ตน้ทุนการเก็บสินคา้คงเหลือ (Holding or carrying cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดขึ้นจากการเก็บรักษาสินคา้คงเหลือให้อยูใ่นสภาพท่ีใชง้านไดใ้นช่วง

ระยะเวลาหน่ึง ถา้ระยะเวลาจดัเก็บเป็นรายปี ค่าใชจ่้ายน้ีจะระบุมูลค่าเป็นหน่วยเงินต่อช้ินต่อปี  
ซ่ึงโดยปกติแลว้ ตน้ทุนการเก็บรักษา จะรวมถึงค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บดูแลรักษาสินคา้  
ค่าประกนัภยัสินคา้ ค่าภาษีในการจดัเก็บสินคา้ ค่าสินคา้ช ารุด เส่ือมสภาพ ลา้สมยัหรือสูญหาย 
ในระหวา่งการจดัเก็บ ตน้ทุนการเก็บรักษาจะมีผลต่อการเก็บสินคา้คงเหลือ โดยเฉพาะเวลาท่ี
ดอกเบ้ียเงินกูสู้ง ตน้ทุนการเก็บรักษาสินคา้ต่อปี ก็จะสูง โดยทัว่ไปคิดเป็นเปอร์เซนตข์องตน้ทุน
สินคา้คงเหลือ อยูท่ี่ประมาณร้อยละ 20-40 ต่อช้ิน 

- ตน้ทุนสินคา้ขาดแคลน (Stockout or shortage cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดขึ้นจากสินคา้คงคลงัมีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหเ้กิด

ความเสียหายต่าง ๆ หากลูกคา้ยอมรับท่ีจะใหส่้งล่าชา้ได ้เราเรียกวา่ Back-ordered หรือบางแห่ง
เรียกวา่ Backlogged demand แต่หากลูกคา้ยกเลิกค าสั่งซ้ือ เราจะสูญเสียโอกาสจากการขาย หรือ 
Lost sales ดงันั้นการวางนโยบายในการจดังานสินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม จึงเป็นส่ิงส าคญั 
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากสินคา้ขาดแคลน หรือ Back-ordered ลว้นแลว้แต่เป็นค่าใชจ่้ายเพิ่มเติมทั้งส้ิน  
ซ่ึงหากตอ้งผลิตเพิ่มเติม ยงัส่งผลกบัตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลาดว้ย  

ตน้ทุนรวมใน Inventory model อาจแสดงไดใ้นรูปของสมการ ดงัน้ี  
 

ตน้ทุนรวม = ตน้ทุนจดัซ้ือ + ตน้ทุนสั่งผลิต + ตน้ทุนการเก็บรักษา + ตน้ทุนสินคา้ขาดแคลน 
 

Taha (2011) กล่าวถึง รูปแบบการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตในการจดัการสินคา้คงคลงั แบ่งเป็น
สองกรณีคือ 1) Periodic review (ระบบตรวจติดตามเป็นระยะ) ระบบน้ีจะสั่งของหรือสั่งผลิต ตาม
ระยะเวลาท่ีก าหนด เช่น ทุกสัปดาห์หรือทุกเดือน ซ่ึงจ านวนท่ีสั่งในแต่ละรายการจะไม่แน่นอน 
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โดยจะค านวณปริมาณส่ิงของท่ีเหลืออยูข่องแต่ละรายการเม่ือถึงรอบสั่งซ้ือ ระบบน้ีจะไม่ก าหนดวา่
ส่ิงของลดลงถึงระดบัจ านวนเท่าใดจึงตอ้งสั่งซ้ือ และ 2) Continuous review (ระบบตรวจติดตาม
ต่อเน่ือง) ระบบน้ีจะสั่งของแต่ละรายการในจ านวนท่ีคงเดิมเสมอ (Reorder point) แต่ความถี่ใน 
การสั่งของจะไม่แน่นอน เพราะจะสั่งซ้ือเม่ือส่ิงของลดลงถึงระดบัท่ีก าหนดไว ้        

ประเภทของตวัแบบจดัการสินคา้คงคลงั (Types of inventory models) สามารถแบ่งได้
ตามประเภทของ Demand ดงัน้ี 

1. ความตอ้งการแบบแน่นอน (Deterministic demand) คือ ตวัแบบท่ีทราบความตอ้งการ
ในอนาคต ตวัแปรทุกตวัท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ปริมาณความตอ้งการ เวลาส่งสินคา้ และตน้ทุนต่าง ๆ เป็น
ตวัแปรท่ีคงท่ีแน่นอน โดยจะประกอบไปดว้ย ตวัแปรเชิงสถิติ (Static) หมายถึง ความตอ้งการคงท่ี 
และเชิงพลวตั (Dynamic) หมายถึง ความตอ้งการท่ีเปล่ียนไปตามช่วงเวลา  

แบบจ าลองความตอ้งการแบบแน่นอน แบ่งเป็น 5 ประเภท ไดแ้ก่ 
 1.1 Single-item static model (แบบจ าลองคงท่ีรายการเดียว) เป็นแบบจ าลองสินคา้ 

คงคลงัประเภทท่ีง่ายท่ีสุด เกิดขึ้นเม่ือความตอ้งการคงท่ีเม่ือเวลาผา่นไป พร้อมกบัเติมเตม็ทนัทีและ 
ไม่มีปัญหาการขาดแคลน ประเภทอุตสาหกรรมท่ีเหมาะกบัแบบจ าลองน้ี ไดแ้ก่ หลอดไฟในอาคาร 
การใชอุ้ปกรณ์ส านกังาน การใชช้ิ้นส่วนอะไหล่ เช่น Bolt nut ผลิตภณัฑอ์าหาร เช่น ขนมปัง นม 

 1.2 Single-item static model with price breaks (แบบจ าลองคงท่ีรายการเดียวพร้อม
กบัการแจกแจงราคา) เกิดขึ้นเม่ือความตอ้งการคงท่ีเม่ือเวลาผา่นไป พร้อมกบัเติมเตม็ทนัทีและไม่มี
ปัญหาการขาดแคลน แต่มีราคาการจดัซ้ือเขา้มาพิจารณาในแบบจ าลองดว้ย เน่ืองจากราคาจดัซ้ือ
ขึ้นอยูก่บัปริมาณการจดัซ้ือ รูปแบบน้ีจึงมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการแจกแจงราคาแบบไม่ต่อเน่ืองหรือ
ส่วนลดตามปริมาณ 

 1.3 Multiple-item static model with storage limitation (แบบจ าลองคงท่ีหลายรายการ
พร้อมขอ้จ ากดัในการจดัเก็บ) ใชพ้ื้นท่ีการจดัเก็บเขา้มาพิจารณาเป็นขอ้จ ากดัหรือเง่ือนไข 

 1.4 Single-item N-period dynamic model (แบบจ าลองพลวตัช่วงระยะเวลา N 
รายการเดียว) แบบจ าลองท่ีความตอ้งการคงท่ี แต่อาจแตกต่างกนัไปตามแต่ละช่วงเวลา ระดบัสินคา้
คงคลงัจะไดรั้บการตรวจสอบเป็นระยะ ๆ มากกวา่อยา่งต่อเน่ือง แต่สามารถส่งล่าชา้ได ้แบบจ าลอง
น้ีมีการเติมสตอ็กทนัทีท่ีจุดเร่ิมตน้ของช่วงเวลา แต่ไม่อนุญาตใหมี้ปัญหาสินคา้ขาดแคลน 

 1.5 N-period production scheduling model (แบบจ าลองตารางการผลิตช่วงระยะเวลา 
N) เป็นแบบจ าลองส าหรับพิจารณาปัญหาการจดัตารางการผลิตในช่วงเวลาต่อเน่ือง N ความ
ตอ้งการอาจตอบสนองไดจ้ากสินคา้คงคลงัท่ีผนัผวน ในขณะท่ีระดบัการผลิตคงท่ี หรือการผลิตท่ี
ผนัผวนในขณะท่ีปริมาณสินคา้คงคลงัคงท่ี หรือทั้งสองอยา่งรวมกนั ความผนัผวนในการผลิต 
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เกิดขึ้นจากการท างานล่วงเวลา ความผนัผวนของสินคา้คงคลงัอาจเกิดขึ้นไดจ้ากการถือครองสินคา้
คงคลงัไวม้าก หรือปล่อยให้มีสินคา้คา้งส่ง จากการท่ีไม่ไดเ้ติมเตม็สินคา้จากความตอ้งการ 
จุดประสงคข์องแบบจ าลองน้ีเพื่อจดัตารางการผลิตช่วงเวลา N จึงมกัจะเป็นในรูปแบบของการลด
ตน้ทุนรวม บางแห่งเรียกแบบจ าลองน้ีวา่ ตวัแบบการขนส่ง (Transportation model) 

โดยในการศึกษางานวิจยัในคร้ังน้ี ไดใ้ช ้แบบจ าลอง N-period production scheduling 
model เป็นรูปแบบในการท างานวิจยั โดยใชต้วัแปรจากปริมาณความตอ้งการในแต่ละเดือน 
ปริมาณสินคา้คงเหลือ ปริมาณการผลิตช่วงเวลาปกติ ปริมาณการผลิตช่วงท างานล่วงเวลา ตน้ทุน
การผลิตทั้งสองช่วงเวลาและตน้ทุนการจดัเก็บ โดยจะน าไปวิเคราะห์ในบทต่อไป  

2. ความตอ้งการแบบความน่าจะเป็น (Probabilistic demand) คือ ตวัแบบท่ีทราบวา่ 
ตวัแปรต่าง ๆ ในระบบสินคา้คงเหลือมีค่าไม่แน่นอน โดยมีลกัษณะแจงแจงทางสถิติประกอบไป
ดว้ย แบบหยดุน่ิง (Stationary) คือ ความตอ้งการแบบความน่าจะเป็นท่ีไม่เปลี่ยนแปลง เม่ือเวลาผา่น
ไป และแบบไม่หยดุน่ิง (Nonstationary) คือ ความตอ้งการแบบความน่าจะเป็น ท่ีเปล่ียนแปลง 
ตามเวลา 

แบบจ าลองความตอ้งการแบบความน่าจะเป็น แบ่งเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ 
 2.1 A Continuous review model ทราบระดบัสินคา้คงคลงัตลอดเวลา เช่น นโยบาย 

Lot-size, Reorder point สั่งซ้ือเม่ือ Inventory position ลงมาถึงระดบั Reorder point และปริมาณ
สั่งซ้ือแต่ละคร้ังเท่ากนั เท่ากบั Lot size ท่ีก าหนด และ นโยบาย (s, S) หรือท่ีเรียกวา่ Min-max 
ปริมาณการสั่งซ้ืออาจไม่เท่ากนั แต่สั่งเพื่อให ้Inventory position กลบัไปสู่ท่ี Order-up-to level 

 2.2 Single-period models หรือท่ีสินคา้มีอายสุั้น การตดัสินใจสั่งซ้ือหรือผลิตท าได้
คร้ังเดียวก่อนทราบ Demand ท่ีแน่นอน เป็นระบบท่ีสามารถสั่งสินคา้คงคลงัไดเ้พียงแค่คร้ังเดียว 
หากสั่งสินคา้มานอ้ยเกินความตอ้งการ ก็จะไม่สามารถสั่งเพิ่มไดอี้ก หรือสั่งมาเพิ่มไดแ้ต่ไม่ทนั
ความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหเ้สียโอกาสในการขาย ในทางตรงกนัขา้ม หากสั่งสินคา้มามากเกิน
ความตอ้งการจนใชห้รือขายไม่หมด เหลือเป็นสต็อกก็จะเกิดเป็นความเสียหายหรือตน้ทุนจาก 
การสั่งสินคา้คงคลงัมากเกินไป เช่น สินคา้หมดอาย ุเส่ือมความนิยมฯลฯ ระบบการจดัการสินคา้ 
คงคลงัแบบน้ีมกัใชก้บัสินคา้ท่ีมีขอ้จ ากดัดา้นเวลา เช่น ตวัสินคา้เองมีอายกุารใชง้านในช่วงสั้น ๆ 
หรือความตอ้งการของลูกคา้มีเพียงช่วงสั้น ๆ หรือเป็นเทศกาล  
 2.3 Multiperiod models ส าหรับสินคา้ทัว่ไปท่ีเก็บไดน้าน ใชไ้ดก้บัสถานการณ์ทั้งติด
ขาย ไม่ติดขาย และไม่มีความล่าชา้ในการจดัส่ง เป็นระบบท่ีสามารถสั่งซ้ือสินคา้คงคลงัมาเพิ่มได้
หากสั่งสินคา้มานอ้ยเกินไปจนมีสินคา้ไม่พอขาย ในทางตรงกนัขา้ม หากสั่งสินคา้มามากเกินไปจน
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มีสินคา้เหลือ สามารถเก็บไวข้ายไดเ้ร่ือย ๆ โดยไม่มีความเสียหาย หรือไม่มีขอ้จ ากดัดา้นช่วงเวลา
ในการใชห้รือขายสินคา้ 
 

การจัดตารางการผลติ 
ศุภชยั ปทุมนากุล (2555) กล่าววา่ การจดัตารางการผลิต คือ การจดัสรรทรัพยากร 

การผลิต ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรและแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตท่ีมีอยูใ่หแ้ก่งานต่าง ๆ ไดแ้ก่ กระบวนการ
ผลิตและขั้นตอนในการท างานในช่วงเวลาหน่ึง การจดัตารางการผลิต เป็นการก าหนดตาราง 
การผลิตของงานแต่ละงานวา่งานใดควรจะผลิตท่ีเวลาใด เคร่ืองจกัรใด จึงจะเกิดประโยชน์สูงสุด 
ต่อระบบและบรรลุวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด การจดัตารางการผลิตเป็นองคป์ระกอบท่ีส าคญัใน 
การวางแผนระยะปานกลาง ถึงระยะยาวขององคก์ร เพราะเป็นตวัก าหนดการวางแผนในดา้นต่าง ๆ 
เช่น การวางแผนการใชท้รัพยากรการผลิต การวางแผนนโยบายสินคา้คงคลงั การพยากรณ์ 
ความตอ้งการสินคา้และการวางแผนก าลงัการผลิต  

เป้าหมายท่ีส าคญัส าหรับการจดัตารางการผลิต มี 3 ประการ คือ  
1. ผลิตสินคา้หรืองานท่ีเสร็จสมบูรณ์ใหไ้ดม้ากท่ีสุด ภายใตช่้วงเวลาท่ีก าหนดให้ 
2. ผลิตสินคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งดา้นคุณภาพและเวลา 
3. ผลิตสินคา้ท่ีมีตน้ทุนการผลิตต ่า 
วิธีการจัดตารางการผลติ 
มีวิธีการจดัหลายวิธีตามวตัถุประสงคข์องการจดัและตามคุณลกัษณะของปัญหา  

โดยสามารถแบ่งวิธีการจดัไดเ้ป็น 2 กลุ่มหลกั ๆ คือ  
1. วิธีการหาค าตอบท่ีดีท่ีสุดของปัญหา (Exact algorithm) 
เป็นวิธีการหาตารางการผลิตท่ีดีท่ีสุด (Optimal solution)  เช่น ถา้วตัถุประสงคข์อง 

การจดัตารางการผลิต คือ ท าใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุด ค าตอบท่ีหาไดโ้ดยวิธีน้ี จะเป็นตารางการผลิตท่ีมี
ตน้ทุนต ่าท่ีสุด วิธีการจดัตารางการผลิตในกลุ่มน้ี ส่วนใหญ่จะเป็นวิธีทางรูปแบบคณิตศาสตร์ 
(Mathematical model) ทั้งหลาย เช่น วิธีโปรแกรมเชิงเส้นตรง (Linear programming) วิธีโปรแกรม
เชิงจ านวนเตม็ (Interger programming) เป็นตน้ และยงัรวมถึง วิธีแตกก่ิงและก าหนดขอบเขต 
(Branch and bound) วิธีโปรแกรมเชิงพลวตั (Dynamic programming)   

2. วิธีการหาค าตอบของปัญหาแบบฮิวริสติก (Heuristic) 
เน่ืองจากวิธีการหาค าตอบท่ีดีท่ีสุด (Exact algorithm) นั้นไม่สามารถหาค าตอบได้

ส าหรับปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่ หรือตอ้งใชเ้วลาในการหาค าตอบ วิธีการหาค าตอบท่ีสามารถหา
ค าตอบของปัญหาขนาดใหญ่ได ้โดยท่ีค าตอบนั้นไม่สามารถยนืยนัหรือรับรองไดว้า่เป็นค าตอบท่ีดี
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ท่ีสุด แต่ถือวา่เป็นค าตอบท่ีดีและยอมรับได ้เรียกวา่ วิธีการหาค าตอบแบบฮิวริสติก เช่น วิธี Tabu 
search, Simulated annealing หรือ Genetic algorithm  

งานวิจยัน้ี เป็นการวางแผนผลิต โดยใชว้ิธีการหาค าตอบแบบ Exact algorithm คือใชว้ิธี
ทางโปรแกรมเชิงเส้นตรง (Linear programming) เพื่อหาค าตอบท่ีดีท่ีสุด ในการท าใหต้น้ทุนรวม 
ต ่าท่ีสุด ภายใตข้อ้จ ากดั เช่น ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละเดือน ก าลงัการผลิต ปริมาณ 
การผลิตในเวลาปกติและล่วงเวลา ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม 

Harjunkoski et al. (2014) ไดศึ้กษาแนวทางการจดัตารางการผลิต โดยมีจุดประสงคเ์พื่อ
สร้างแบบจ าลองให้เหมาะสมตามคุณลกัษณะพิเศษ ขอ้จ ากดั รวมถึงจุดแขง็และจุดอ่อนของแต่ละ
อุตสาหกรรม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพจากเคร่ืองมือท่ีใชใ้นปัจจุบนั ใหส้ามารถรองรับการผลิตไดดี้
ยิง่ขึ้น และในการปรับปรุงน้ี สามารถน าผลจากการวิจยั ถ่ายทอดไปสู่องคก์รต่าง ๆ ได ้โดยหลงัจาก
ท่ีไดมี้การอภิปรายปัญหา มีการแบ่งประเภทของแต่ละ Model ของสถานการณ์ต่าง ๆ ดงัน้ี 1) MILP 
methods 2) MINILP methods 3) Constraint programming 4) Heuristic and metaheuristic methods 
5) Hybrid methods และ 6) Rescheduling และมีการเสนอแนวทางแกไ้ขตวัอยา่งในการสร้าง
แบบจ าลองของแต่ละอุตสาหกรรม เช่น  อุตสาหกรรมนม อุตสาหกรรมปิโตรเคมี โรงงานผลิตเยือ่
กระดาษและอุตสาหกรรมเคมีต่าง ๆ เน่ืองจากไม่มีแนวทางเดียวท่ีจะเหมาะกบัทุกปัญหา จึงเป็น
เหมือนความทา้ทายในการเลือกวิธีการศึกษาทฤษฎีท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงจะขึ้นอยูก่บัสภาพแวดลอ้มใน
สายการผลิตดว้ย นอกจากนั้น อาจมีความซบัซอ้นในการค านวณและค่าใชจ่้ายในการด าเนินงาน 
ในการเลือก Model ท่ีเหมาะสม วิธีการแกไ้ขจึงเป็นส่ิงส าคญั ท่ีจะท าใหล้ดตน้ทุนท่ีส าคญัลงได ้ 
จากการสร้างแบบจ าลอง และน าวิธีต่าง ๆ เหล่าน้ีไปใช ้สามารถยกระดบัการจดัตารางการผลิตใน
อุตสาหกรรมไดดี้ขึ้น 

Lalami, Frein, and Gayon (2015) ไดศึ้กษากรณีศึกษาในอุตสาหกรรมยานยนต ์ 
โดยน าเสนอแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ เพื่อสนบัสนุนกระบวนการจดัตารางการผลิตหลกั  
ในโรงงานผลิตระบบส่งก าลงัเคร่ืองยนตก์ระปุกเกียร์และช้ินส่วนแชสซีท่ีส่งใหก้บัโรงงานประกอบ
รถยนตแ์ละศูนยอ์ะไหล่ แบบจ าลองท่ีน าเสนอ ช่วยในการตดัสินใจรายสัปดาห์ส าหรับแต่ละ
สายการผลิต เก่ียวกบัปริมาณผลิตของแต่ละผลิตภณัฑ ์ในช่วงเวลาท่ีวางแผนไวเ้ป็นเวลาหลาย
สัปดาห์ แบบจ าลองน้ีเป็นโปรแกรมเชิงเส้นจ านวนเตม็แบบผสม มีวตัถุประสงค ์คือ 1) ตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ตามขอ้มูลพยากรณ์ 2) การเขา้ถึงระดบั Safety stock 3) การปรับสมดุล
ระดบัสตอ็กระหวา่งผลิตภณัฑ ์และ 4) การปรับระดบัเปอร์เซ็นตก์ารผลิตของแต่ละผลิตภณัฑใ์น
ช่วงเวลานั้น แบบจ าลองยงัพิจารณาขอ้จ ากดัเฉพาะของแต่ละสายการผลิต โดยมีการศึกษาภาพรวม
ของปัญหาการวางแผนการผลิตท่ีมาจากกรณีศึกษาจริง เพื่ออธิบายรูปแบบตามความตอ้งการของ
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ทีมวางแผนโรงงานและเพื่อน าเสนอผลลพัธ์ท่ีไดใ้นแง่ของความเก่ียวขอ้งของโซลูชัน่และ 
การค านวณเวลาในการผลิต โดยมีการทดสอบ 3 โมเดล กบัพารามิเตอร์ต่าง ๆ เช่น ความตอ้งการ
ของลูกคา้และระดบัสินคา้คงคลงั ท าใหส้ามารถจดัล าดบัความส าคญัในการผลิตและระดบัสินคา้ 
คงคลงัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

งานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
งานวิจัยในประเทศ 
นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี และเพญ็ภทัร์ อารี (2558) ไดศึ้กษาวิธีวางแผนการผลิตการประกอบ

ช้ินส่วนรถยนต ์ในสถานการณ์ท่ีความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน ซ่ึงจะตอ้งตดัสินใจสั่งผลิตสินคา้ 
เพื่อใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ในอนาคต โดยพฒันา 
ฮิวริสติกส าหรับการวางแผนผลิตเพื่อให้ตน้ทุนรวม ซ่ึงประกอบดว้ยตน้ทุนการเก็บสินคา้ และ 
การขาดส่งสินคา้ลดลงต ่ากวา่เดิม จากการทดสอบฮิวริสติก โดยเปรียบเทียบกบัการวางแผน 
การผลิตของโรงงานกรณีศึกษา พบวา่สามารถลดตน้ทุนรวมโดยเฉล่ีย ร้อยละ 70.09 และสามารถ
ลดจ านวนการขาดส่งสินคา้โดยเฉล่ียร้อยละ 47.54  

งานวิจัยต่างประเทศ  
Cheng Wang and Liu (2013) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพในการวาง

แผนการผลิตแบบหลายวตัถุประสงค ์ของบริษทัผูผ้ลิตและจดัหาช้ินส่วน LCD โดยใชข้อ้มูลจาก 
Forecast และการสั่งซ้ือ ขอ้มูลพื้นฐานสินคา้คงคลงัปัจจุบนัและ Safety stock เพื่อวางแผนผลิต 
รวมถึงขอ้มูลท่ีอิงจากก าลงัการผลิตและความสามารถในการท างานล่วงเวลา มาท าการวางแผน 
การผลิตหลายวตัถุประสงค ์ในรูปแบบ Optimization model ส าหรับบริหารสินคา้คงคลงัและ 
การผลิตช่วงล่วงเวลา เพื่อจดัส่งผลิตภณัฑไ์ดท้นัเวลา และรับมือกบัความผนัผวนของอุปสงค ์ 
จากผลลพัธ์หลงัการแกไ้ขพบวา่ สินคา้คงคลงัของบริษทัท่ีอยูใ่นระดบัสูง ลดลงเม่ือเทียบกบั 
การจดัส่งชา้ท่ีไม่เกิดขึ้น ซ่ึงสอดคลอ้งกบัองคก์รท่ีใหค้วามส าคญักบัวตัถุประสงคห์ลกัมากท่ีสุด คือ 
เวลาในการจดัส่งสินคา้สินคา้คงคลงัและการผลิตล่วงเวลา (ตามล าดบัความส าคญั)  

Wang et al. (2014) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตแบบหลายจุดประสงค์ 
โดยมีจุดประสงคใ์นการส่งมอบทนัเวลา ลดปริมาณสินคา้คงคลงั ลดการท างานล่วงเวลา รักษา
ระดบั Safety stock ให้อยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสมท่ีสุดและวางแผนการผลิตในปริมาณท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
รวมถึงการวางแผนวตัถุดิบ วางแผนสินคา้คงคลงั การท างานล่วงเวลา การศึกษาในโมเดลน้ีใช ้ 
2 ผลิตภณัฑ ์4 วตัถุดิบมาจ าลอง โดยใชเ้คร่ืองมือ Mixed integer programming model และใช ้
LINGO ในการ Solve หาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการจ าลองรูปแบบทางคณิตศาสตร์ ผลท่ีไดจ้าก 
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การท า 2 กรณี สามารถเปรียบเทียบการท างานล่วงเวลาและระดบั Stock ท่ีลดลง ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่
ผลท่ีไดท้ าใหก้ารวางแผนผลิตมีประสิทธิภาพและสร้างความเช่ือมัน่ไดม้ากท่ีสุด 

Adebiyi, Bilqis, and Soile (2014) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัเทคนิค Linear optimization 
ในการผสมสีของประเทศไนจีเรีย ซ่ึงจ าเป็นจะตอ้งหาปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด จุดประสงค์
เพื่อก าไรท่ีมากท่ีสุด โดยรวบรวมขอ้มูลจากรายการผลิตภณัฑซ่ึ์งมีอยู่ 5 ผลิตภณัฑ ์ปริมาณสารเคมี
ต่าง ๆ ท่ีใชผ้สม จ านวนชัว่โมงแรงงานต่อผลิตภณัฑ ์ความตอ้งการของผลิตภณัฑ ์ตน้ทุนสินคา้ 
ก าลงัการผลิต มาสร้างแบบจ าลองสมการเชิงเส้น และใช ้Software LINDO11 ในการวิเคราะห์
ขอ้มูล ผลจากการศึกษาสามารถหาปริมาณท่ีเหมาะสมในการผลิตได ้และพบวา่ 2 ใน 5 ของ
ผลิตภณัฑท์ าก าไรไดม้ากท่ีสุด ส่วนอีก 3 ผลิตภณัฑ ์จ าเป็นท่ีจะตอ้งพิจารณาการลดเร่ืองตน้ทุน
วตัถุดิบก่อน ถึงจะมาพิจารณาเร่ืองตน้ทุนการผลิตได ้  

Sarkar, Chaudhuri, and Moon (2015) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัตวัแบบการจดัการสินคา้
คงคลงั โดยท าการเปรียบเทียบกบัผูว้ิจยัอีกสองท่านท่ีประสบผลส าเร็จในการพฒันาระยะเวลา 
การกระจายสินคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้ และอีกท่านท่ีมีการพฒันาโมเดล Continuous review 
inventory system ซ่ึงจุดประสงคใ์นการวิจยัคร้ังน้ี เพื่อท าการเปรียบเทียบและลดตน้ทุนการตั้ง
เคร่ืองจกัร พฒันาคุณภาพของสินคา้ เพิ่มระดบัการบริการ และการกระจายสินคา้ ซ่ึงผูว้ิจยัพบวา่ 
การค านึงถึงล๊อตในการผลิตจะมีผลกบัคุณภาพของสินคา้ท่ีท าให้คุณภาพดีขึ้นอีกดว้ย หลงัจากท่ี
สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์แลว้ ผูว้ิจยัไดเ้ปรียบเทียบพารามิเตอร์ โดยลดลง ร้อยละ 50 และ 
25 กบั เพิ่มขึ้นร้อยละ 25 และ 50 ของแต่ละตน้ทุน ไดแ้ก่ ตน้ทุนการติดตั้งเคร่ืองจกัร ตน้ทุนใน 
การถือครองสินคา้ ค่าใชจ่้ายในการลงทุน เปอร์เซนตท่ี์เพิ่มขึ้นหรือนอ้ยลงของการติดตั้งเคร่ืองจกัร
และปริมาณสินคา้คงคลงั น าไปเปรียบเทียบกบัตน้ทุนรวมวา่เปล่ียนแปลงไปอยา่งไร พบวา่ 
พารามิเตอร์ท่ีมีการเปล่ียนแปลงมากท่ีสุด เช่น ค่าใชจ่้ายในการลงทุน ตน้ทุนถือครองสินคา้ และ
ตน้ทุนติดตั้งเคร่ืองจกัร 

Amole, Adebiyi, and Osuolale (2016) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการใชเ้ทคนิคแบบจ าลอง
สมการเชิงเส้นในการแกปั้ญหาการวางแผนผลิตผงซกัฟอกของบริษทัในประเทศไนจีเรีย การศึกษา
น้ีมีการวิเคราะห์ขอ้มูลจากตน้ทุนแรงงาน ตน้ทุนการผลิตในเวลาปกติและล่วงเวลา ตน้ทุน 
การด าเนินงาน ตน้ทุนสินคา้คงคลงั และตน้ทุนวตัถุดิบ แบบจ าลอง LP ท่ีสร้างขึ้นน าไปหาค่าท่ี
เหมาะสมท่ีสุด โดยใชซ้อฟตแ์วร์ LINGO 11.0 ผลของแบบจ าลองพบวา่  การใชโ้ปรแกรมเชิงเส้นมี
ประโยชน์ในการวางแผนการผลิต ซ่ึงส่วนใหญ่การวางแผนจะมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัหาวตัถุดิบและ
การขยายก าลงัการผลิตมากกวา่ จึงท าใหก้ าลงัการผลิตท่ีมีอยูไ่ม่เพียงพอ จากการปรับปรุงพบวา่
ตน้ทุนการผลิตรวมต่อเดือนโดยเฉล่ีย สามารถลดลงไดถึ้ง 2 ลา้นไนร์รา การวิจยัน้ีแสดงใหเ้ห็นวา่
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เทคนิคการเขียนโปรแกรมเชิงเส้น สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต และเป็น
เคร่ืองมือการวางแผนท่ีเหมาะสม ท่ีอยากจะแนะน าใหไ้ปใชใ้นองคก์รต่าง ๆ  

Mussafi (2016) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการใชแ้บบจ าลองสมการเชิงเส้น ในการ
แกปั้ญหาการตดัสต็อกมว้นไวนิล (หนงัสังเคราะห์) วตัถุดิบท่ีใชท้ าปกอลักุรอาน เพื่อลดการสูญเสีย
วตัถุดิบและพิจารณาการเลือกซ้ือไวนิลท่ีเหมาะสม เพื่อใหต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้  
โดยเน้ือหาระบุทฤษฎีของ Linear programming และวิธีการ Solving ใน Microsoft excel รวมถึง
ขั้นตอน ซ่ึงไดแ้ก่ ขั้นตอนแรก ระบุองคป์ระกอบของปัญหา: วตัถุประสงค ์ตวัแปร ขอ้จ ากดั 
ขั้นตอนท่ี 2 สร้างโมเดลโดยใชแ้นวคิดของการเขียนโปรแกรมจ านวนเตม็ ขั้นตอนท่ี 3 ตั้งค่า 
เมทริกซ์และเวกเตอร์ของแบบจ าลองดงักล่าว ลงในสเปรดชีต Excel ตามจ านวนเตม็ ขั้นตอนท่ี 4 
ใชเ้คร่ืองมือ Excel solver หาค่าท่ีสอดคลอ้งกบั Objective function ขั้นตอนท่ี 5 เลือกวิธีการ
แกปั้ญหาของ Simplex LP เพื่อใหไ้ดค้่าท่ีเหมาะสมท่ีสุด ในการศึกษาน้ีพบวา่ โปรแกรมเชิงเส้น  
มีประโยชน์กบัการแกไ้ขปัญหาการตดัสตอ็กไดอ้ยา่งเหมาะสม เป็นการลดความสูญเสียขยะจาก
ปกอลักุรอานให้เหลือนอ้ยท่ีสุด เพิ่มผลก าไรและสนบัสนุนการเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มไดอ้ยา่ง 
มีประสิทธิภาพ  

Thi, Dung, and Cuc (2019) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตโดยรวม โดยใช้
แบบจ าลองการเขียนโปรแกรมเชิงเส้นจ านวนเตม็ (MOLP) แบบหลายวตัถุประสงค ์ในบริษทั
กรณีศึกษา ABC ด าเนินธุรกิจผลิตเส้ือผา้ท่ีประเทศเวียดนาม โดยทางบริษทัตอ้งการเพิ่ม
ประสิทธิภาพแผนการผลิต ใหส้ามารถก าหนดการผลิตและระดบัสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม รวมถึง
ควบคุมชัว่โมงการท างานล่วงเวลา ผลิตภณัฑท่ี์น ามาวิเคราะห์มี 3 รายการ เวลาท างานประจ าวนัคือ 
8 ชัว่โมง การท างานล่วงเวลาต่อวนัจ ากดัอยูท่ี่ไม่เกินร้อยละ 15 ของเวลาปกติ อตัราการรับคนเขา้
ออกตอ้งต ่ากวา่ ร้อยละ 10 ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์คือ การลดตน้ทุนใหต้ ่าท่ีสุด เม่ือน าขอ้มูลไปท า
แบบจ าลองการเขียนโปรแกรมเชิงเส้นแบบจ านวนเตม็หลายวตัถุประสงค์ ดว้ยโมเดลท่ีเลือก เม่ือท า
การ Solve หาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุด สามารถช่วยประหยดัตน้ทุนรวมไดถึ้ง 4,515,776,680 โดย
สามารถลดจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมท่ีสุด ช่วยลดตน้ทุนการด าเนินงาน ตลอดจนประหยดั
พลงังานในการใชไ้ฟฟ้า และช่วยยกระดบัแรงจูงใจของพนกังานในการวางแผนผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพไดเ้ป็นอยา่งดี 

Tirkolaee et al. (2019) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัปัญหาการวางแผนการผลิตรวม (APP) 
แบบหลายช่วงเวลาภายใตค้วามตอ้งการท่ีไม่แน่นอนตามฤดูกาล โดยใชแ้บบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
Mixed-Integer Linear programming (MILP) จุดประสงค ์คือ เพื่อลดตน้ทุนรวมให้นอ้ยท่ีสุดและ
สร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้สูงท่ีสุด ซ่ึงรวมถึงการผลิตภายในองคก์ร การจา้งพนกังาน การถือ
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ครองสินคา้ การขาดแคลนสินคา้และตน้ทุนการจา้งงาน การปลดพนกังานและเพิ่มระดบั 
ความพึงพอใจของลูกคา้สูงสุด เพื่อรับมือกบัความไม่แน่นอนของอุปสงค ์จากนั้นท าการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งโดยใชโ้ปรแกรมถ่วงน ้าหนกั WGP และ CPLEX solver เพือ่จดัการกบัหลาย
วตัถุประสงคข์องปัญหา ผลลพัธ์ท่ีไดน้ั้นเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งการบริหารจดัการการท างาน
ล่วงเวลาหรือจะจา้งรับเหมาช่วง  ซ่ึงความสามารถในการท างานล่วงเวลา เป็นองคป์ระกอบหลกัใน
การวิเคราะห์ Objective function เพื่อช่วยใหผู้บ้ริหารในการตดัสินใจขององคก์ร 

Bala, Bala, Biswas, and Mondal (2020) ไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัการประยกุตใ์ช้
แบบจ าลองสมการเชิงเส้น เพื่อก าหนดตน้ทุนการผลิตท่ีเหมาะสม ในการศึกษาแผนการผลิตของ
บริษทัผลิตจกัรยาน โดยใชซ้อฟตแ์วร์วิจยัการด าเนินงาน TORA มาแกปั้ญหาและวิเคราะห์ผลลพัธ์ 
โดยขอ้มูลการผลิตมีทั้งจกัรยานโมเดลผูช้ายและผูห้ญิง ส าหรับจกัรยานเสือภูเขารุ่น JDC-400 
ในช่วง 2 เดือนขา้งหนา้ ผูบ้ริหารตอ้งการพฒันาแผนการผลิตจกัรยานในแต่ละรุ่นวา่ ควรจะผลิตใน
แต่ละเดือนเท่าไรใหเ้หมาะสม จากความตอ้งการในปัจจุบนั ในเดือนแรก มีขอ้มูลความตอ้งการ 
ดงัน้ี โมเดลผูช้าย 150 คนั โมเดลผูห้ญิง 125 คนั เดือนท่ี 2 โมเดลผูช้าย 200 คนั โมเดลผูห้ญิง 150 
คนั โดยท่ีบริษทัมีการท างานทั้งหมด 1,000 ชัว่โมงในเดือนท่ีผา่นมา นอกจากน้ี มีค่าใชจ่้ายสินคา้ 
คงคลงัรายเดือนในอตัราร้อยละ 2 ของตน้ทุนการผลิตตามระดบัสินคา้คงคลงั ณ ส้ินเดือน  
ตามนโยบายบริษทั อยากใหมี้สินคา้คงคลงัแต่ละรุ่น อยา่งนอ้ย 25 คนั เม่ือส้ินสุด 2 เดือน จึงมี 
การวิเคราะห์เพื่อปรับแผนการผลิต ซ่ึงมีขอ้จ ากดัวา่สามารถเพิ่มหรือลดชัว่โมงการท างานไดไ้ม่เกิน  
50 ชัว่โมง โดยใชเ้ทคนิค LP และ Solve ดว้ย TORA มีค่าตวัแปรการตดัสินใจ 8 รายการ และมี
ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์ในการลดตน้ทุนให้ต ่าท่ีสุด ผลจากการวิเคราะห์ พบวา่ สามารถลดตน้ทุนได้
ถึง 67,156.03 เหรียญ ควรผลิตโมเดลผูช้าย 63 คนัและไม่จ าเป็นตอ้งผลิตโมเดลผูห้ญิงเหมือนกบั
ระดบัสินคา้คงคลงัในเดือนแรก แผนการผลิตท่ีไดม้ามีประสิทธิภาพอยา่งมากต่อการลดตน้ทุน 
การผลิตท่ีต ่าท่ีสุด 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิัย 

 
การวิจยัน้ี เป็นการวิเคราะห์การวางแผนการผลิตและปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม 

เพื่อใหต้น้ทุนรวมต ่าท่ีสุด ในการวางแผนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์เพื่อหาแนวทางในการบริหาร 
การวางแผนการผลิตในองคก์ร และตอบสนองความตอ้งการท่ีมีความไม่แน่นอนในอนาคต โดยใช้
รูปแบบและขั้นตอนในการวิจยั ดงัน้ี  
 

ข้อมูลในการวิจัย  
ใชข้อ้มูลปริมาณความตอ้งการของช้ินส่วนรถยนต ์ในอดีตสูงสุด ยอ้นหลงั 6 เดือน 
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วิธีด าเนินการวิจัย

 
 
ภาพท่ี 3  ขั้นตอนแสดงวิธีด าเนินการวิจยั 

 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจัย 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์การวางแผนการผลิตและก าหนดระดบัสินคา้คงคลงัท่ี

เหมาะสม เพื่อใหต้น้ทุนรวมต ่าท่ีสุด มีดงัต่อไปน้ี 
 
 

ก าหนดหวัขอ้และขอบเขตงานวจิยั

ศึกษาปัญหาและก าหนดวตัถุประสงคใ์นการด าเนินงานวจิยั

ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนผลิต โดยใช ้
Linear programming, Inventory model

รวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต และ
สร้างแบบจ าลองก าหนดการเชิงเสน้ส าหรับวางแผนการผลิต

ทดสอบแบบจ าลองและหาค าตอบโดย
ใชโ้ปรแกรม Excel solver

เปรียบเทียบผลการทดลองกบั
ค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ

วเิคราะห์และสรุปผลการวจิยั
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แบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้น (Linear programming)  
เป็นโปรแกรมเชิงเส้นทางคณิตศาสตร์ ท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาการตดัสินใจท่ีเก่ียวขอ้งกบั

การจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดในการวางแผนการผลิตรวม 
และหาผลลพัธ์ในรูปของสมการหรืออสมการทางคณิตศาสตร์ โดยสามารถน ามาค านวณเพื่อให้
ไดผ้ลลพัธ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimal solution) ภายใตเ้ป้าหมายท่ีตอ้งการในลกัษณะของค่า 
มากท่ีสุด (Maximum) หรือนอ้ยท่ีสุด (Minimum) และเป็นไปตามเง่ือนไขทุกขอ้ท่ีก าหนด (พิสุทธ์ิ  
พงศช์ยัฤกษ,์ 2560) 

รูปแบบของแบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้น (Linear programming formulation)  
มี 3 องคป์ระกอบ ดงัน้ี 

1. ฟังกช์ัน่จุดประสงค ์(Objective function) ท่ีอยูใ่นรูปของสมการเชิงเส้น (Linear 
equality) ท่ีตอ้งมีการก าหนดวา่แบบจ าลอง ตอ้งการฟังกช์นัจุดประสงคท่ี์เป็นค่าสูงสุด (Maximize) 
ซ่ึงมกัจะหมายถึง รายไดแ้ละก าไร หรือ ค่าต ่าสุด (Minimize) หมายถึง ตน้ทุน 

2. เง่ือนไขบงัคบั (Constraint) หมายถึง ขอ้จ ากดั หรือ เง่ือนไข ท่ีจ าเป็นตอ้งท าตามหรือ
หลีกเล่ียงไม่ได ้เง่ือนไขต่าง ๆ (Constraints) จะตั้งขึ้นในลกัษณะสมการ หรือ อสมการเชิงเส้น  

3. ตวัแปรตดัสินใจ (Decision variables) หมายถึง ตวัแปรท่ีตอ้งการหาค่าเพื่อใชเ้ป็น 
ผลเฉลย (Solution) ใหก้บัปัญหาแบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้นใด ๆ จะตอ้งมีค่าเป็นเลขจ านวนจริง   

ในการแกปั้ญหาแบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้น สามารถแปลงรูปแบบของแบบจ าลอง
การเชิงเส้นท่ีแตกต่างกนัให้เป็นรูปแบบเดียวกนั ท่ีนิยมใชมี้อยูด่ว้ยกนั 2 แบบ คือ  

1. รูปแบบมาตรฐาน 
ในการท่ีจะใชว้ิธีซิมเพลก็ซ์ (Simplex method) ในการแกปั้ญหา จะตอ้งท าการแปลง

แบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้นใหอ้ยูใ่นรูปมาตรฐานก่อน ลกัษณะของแบบจ าลองก าหนดการเชิง
เส้นท่ีอยูใ่นรูปแบบมาตรฐาน มีดงัต่อไปน้ี 

 1.1 มีเง่ือนไขบงัคบัความไม่เป็นค่าลบส าหรับตวัแปรทุกตวั 
 1.2 เง่ือนไขบงัคบัขอ้อ่ืน ๆ จะตอ้งอยูใ่นรูปของสมการเชิงเส้น คือ ตอ้งใชเ้คร่ืองหมาย 

“=” และจะตอ้งมีค่าคงท่ีดา้นขวามือท่ีมีค่าไม่เป็นลบ 
2. รูปแบบบญัญติั 
จะถูกใชใ้นการอธิบายปัญหาควบคู่ มีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 
 2.1 มีเง่ือนไขบงัคบัความไม่เป็นค่าลบส าหรับตวัแปรทุกตวั 
 2.2 ฟังกช์นัจุดประสงคต์อ้งเป็นการหาค่าสูงสุด 
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 2.3 เง่ือนไขบงัคบัขอ้อ่ืน ๆ จะตอ้งอยูใ่นรูปของอสมการเชิงเส้น โดยมีเคร่ืองหมายท่ี
ใชเ้ป็น “≤” 

การหาค่าเหมาะสมท่ีสุดด้วยวิธี Simplex method  
พิสุทธ์ิ พงศช์ยัฤกษ ์(2560) กล่าวถึง Simplex method วา่เป็นวิธีการหาผลเฉลยท่ี

เหมาะสมท่ีสุด (Optimal solution) ส าหรับแบบจ าลองก าหนดการเชิงเส้น (Linear programming 
model) โดยไม่จ ากดัจ านวนตวัแปรตดัสินใจและจ านวนเง่ือนไขบงัคบั หลกัการของวิธีซิมเพลก็ซ์ 
คือ การหาผลเฉลยท่ีเป็นไปไดพ้ื้นฐานเร่ิมตน้ แลว้ท าการตรวจสอบวา่เป็นผลเฉลยท่ีเหมาะท่ีสุด
หรือไม่ ถา้พบวา่ยงัไม่ใช่ผลเฉลยท่ีเหมาะท่ีสุด วิธีซิมเพลก็ซ์จะท าการปรับปรุงผลเฉลยเดิมไปสู่ผล
เฉลยท่ีเป็นไปไดพ้ื้นฐานตวัใหม่ และท าซ ้าไปเร่ือย ๆ จนกวา่จะพบผลเฉลยท่ีเหมาะท่ีสุด วิธีการท า 
Simplex method มี 2 วิธีคือ การใช ้Slack variable และการใช ้Pivot operation  

วิธีการท า Simplex method ทั้ง 2 วิธีจะอยูบ่นพื้นฐานทางทฤษฎีของเมทริกซ์เดียวกนั
กล่าวคือใชห้ลกัการทางเมทริกซ์เดียวกนัแต่แตกต่างกนัท่ีวิธีหาค าตอบของ Objective function 
 1. การท า Simplex method โดยใช ้Slack variable  
 Maximization problem  

ปัญหาของการหาค่า Maximization ถูกเขียนเป็นสมการโดยทัว่ไปไดเ้ป็น  
“ท าการหาค่าของ X ท่ีท าใหเ้กิดจุด Maximum ใน Objective function  cTx ท่ีสอดคลอ้ง

กบั Constraint: Ax ≤ b, x ≥ 0” 
ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ Constraint ต่าง ๆ นั้นยงัไม่เป็นสมการเชิงเส้นซ่ึงถา้เราจะท าการเปล่ียน 

Constraint ใหเ้ป็นสมการเชิงเส้น เราจะตอ้งเพิ่มค่าตวัแปรเขา้ไปในสมการโดยเขียนใหม่ไดเ้ป็น 
 

Ax + u = b ≤ b 
 

 
 
ภาพท่ี 4  Simplex tableau ของ Maximization problem  
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จะเห็นไดว้า่แถวสุดทา้ยของตารางนั้นไดม้าจากการเขียน Objective function z = cTx ให้
เป็น z-cTx = 0 แลว้น าสมการท่ีไดไ้ปจดัเรียงในแถวสุดทา้ย 

หลงัจากท่ีเราได ้Simplex tableau ของ Maximization problem แลว้เราจะท าการหา
ค าตอบของ Maximization problem โดยใชว้ิธี Simplex method โดยใช ้Slack variable  

Minimization problem 
ปัญหาของการท า Minimization ถูกเขียนเป็นสมการโดยทัว่ไปไดเ้ป็น 
“ท าการหาค่าของ y ท่ีท าใหเ้กิดจุด Minimum ใน Objective function yTb ท่ีสอดคลอ้งกบั 

Constraint: yTb ≥ cT, y ≥ 0” 
ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ Constraint ต่าง ๆ นั้นยงัไม่เป็นสมการเชิงเส้น ซ่ึงถา้เราจะท าการเปล่ียน 

Constraint ใหเ้ป็นสมการเชิงเส้นเราจะตอ้งเพิ่มค่าตวัแปรเขา้ไปในสมการโดยเขียนใหม่ไดเ้ป็น 
 

-yTA + sT =-cT 
 

 
 
ภาพท่ี 5 Simplex tableau ของ Minimization problem  

 
จะเห็นไดว้า่แถวสุดทา้ยของตารางนั้นไดม้าจากการเขียน Objective function z = yTb ให้

เป็น z-yTb = 0 แลว้น าสมการท่ีไดไ้ปจดัเรียงในแถวสุดทา้ย 
หลงัจากท่ีเราได ้Simplex tableau ของ Minimization problem แลว้เราจะท าการหา

ค าตอบของ Minimization problem โดยใช ้Simplex method ในวิธี Slack variable  
 2. การท า Simplex method โดยใช ้Pivot operation  

ในวิธีการน้ีจะคลา้ยกบั Simplex method โดยใช ้Slack variable แต่จะมีความซบัซอ้น
นอ้ยกวา่เน่ืองจาก Simplex tableau นั้นจะเขียนใหอ้ยูใ่นรูปของการลดรูป ส่วนวิธีการหาค่าต่าง ๆ 
นั้นจะใชห้ลกัการเดิม  
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Maximization problem  
ปัญหาของการท า Maximization ถูกเขียนเป็นสมการโดยทัว่ไปไดเ้ป็น 
“ท าการหาค่าของ x ท่ีท าใหเ้กิดจุด Maximum ใน Objective function cTx ท่ีสอดคลอ้ง

กบั Constraint: Ax ≤ b, x ≥ 0” 
ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ Constraint ต่าง ๆ นั้นยงัไม่เป็นสมการเชิงเส้น ซ่ึงถา้เราจะท าการเปล่ียน 

Constraint ใหเ้ป็นสมการเชิงเส้น เราจะตอ้งเพิ่มค่าตวัแปรเขา้ไปในสมการ โดยเขียนใหม่ไดเ้ป็น  
 

Ax + u = b หรือ u = b-Ax 
 
โดยปัญหาน้ีจะสามารถเขียนใหม่ไดเ้ป็น 
“ท าการหาค่าของ x และ u ท่ีท าใหเ้กิดจุด Maximum ใน Objective function cTx ท่ี

สอดคลอ้งกบั Constraint: u = b - Ax, x ≥ 0, และ u ≥ 0” 
ทั้งน้ีเราจะเรียก ตวัแปร u น้ีวา่เป็น Slack variable จาก Constraint ท่ีจดัให้อยูใ่นรูปของ

สมการเชิงเส้นโดยมี Variable อยูด่ว้ยนั้น เราสามารถจดัรูปแลว้น ามาเขียนลงในตารางไดเ้ป็น 
 

-u = Ax - b 
 

 
 
ภาพท่ี 6  Simplex tableau ของ Maximization problem โดยใชห้ลกั Pivot 

 
จะเห็นไดว้า่แถวสุดทา้ยของตารางนั้นไดม้าจากการเขียน Objective function z = cTx ให้

เป็น z-cTx = 0 แลว้น าสมการท่ีไดไ้ปจดัเรียงในแถวสุดทา้ย โดยเราจะเรียกตารางน้ีวา่เป็น Simplex 
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tableau ของ Maximization problem จากนั้น จะท าการหาค าตอบของ Maximization problem โดย
ใช ้Simplex method โดยใชห้ลกัการเลือกตวั Pivot ไดด้งัน้ี 

Minimization problem  
ปัญหาของการท า Minimization ถูกเขียนเป็นสมการโดยทัว่ไปไดเ้ป็น 
“ท าการหาค่าของ y ท่ีท าให้เกิดจุด Minimum ใน Objective function y b ท่ีสอดคลอ้งกบั 

Constrain: yTA ≥ cT, y ≥ 0” 
ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ Constraint ต่าง ๆ นั้นยงัไม่เป็นสมการเชิงเส้น ซ่ึงถา้เราจะท าการเปล่ียน 

Constraint ใหเ้ป็นสมการเชิงเส้นเราจะตอ้งเพิ่มค่าตวัแปรเขา้ไปในสมการโดยเขียนใหม่ไดเ้ป็น  
 

 yTA = cT+ sT หรือ sT= yTA - cT 
 
โดยปัญหาน้ีจะสามารถเขียนใหม่ไดเ้ป็น 
“ท าการหาค่าของ y และ s ท่ีท าใหเ้กิดจุด Minimum objective function  yTb ท่ีสอดคลอ้ง

กบั Constraint:  sT= yTA - cT, y ≥ 0 และ s ≥ 0”  
ทั้งน้ีเราจะเรียกตวัแปร s น้ีวา่เป็น Slack variable จาก Constraint ท่ีจดัให้อยูใ่นรูปของสมการเชิง
เส้นโดยมี Slack variable อยูด่ว้ยนั้นเราสามารถน ามาเขียนลงในตารางไดเ้ป็น 

 
 sT= yTA - cT 

 

 
 
ภาพท่ี 7  Simplex tableau ของ Minimization problem โดยใชห้ลกั Pivot 
ท่ีมา: (เบญจมาศ พนมรัตนรักษ,์ 2564) 
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จะเห็นไดว้า่แถวสุดทา้ยของตารางนั้นไดม้าจากการเขียน Objective functi z = yTb ให้
เป็น z- yTb = 0 แลว้น าสมการท่ีไดไ้ปจดัเรียงในแถวสุดทา้ย โดยเราจะเรียกตารางน้ีวา่เป็น Simplex 
tableau ของ Minimization problem จากนั้นจะท าการหาค าตอบของ Minimization problem โดยใช ้
Simplex method โดยใชห้ลกัการเลือก Pivot  

โปรแกรม EXCEL solver 
Solver เป็นโปรแกรม Add-in ของ Microsoft excel ท่ีสามารถใชเ้พื่อท าการวิเคราะห์

แบบ What-if ใช ้Solver เพื่อหาค่า (สูงสุดหรือต ่าสุด) ท่ีเหมาะสมส าหรับสูตรในเซลลห์น่ึง ซ่ึงจะ
เรียกวา่เป็นเซลลว์ตัถุประสงค ์ภายใตเ้ง่ือนไขหรือขอ้จ ากดัในค่าของเซลลสู์ตรอ่ืน ๆ บน Work 
sheet solver ท างานร่วมกบักลุ่มของเซลล ์ซ่ึงจะเรียกวา่เป็นเซลลต์วัแปรการตดัสินหรือเซลลต์วัแปร 
ท่ีใชใ้นการค านวณสูตรในเซลลว์ตัถุประสงคแ์ละเซลลข์อ้จ ากดั Solver จะปรับค่าในเซลล ์
ตวัแปรการตดัสินเพื่อใหเ้หมาะกบัขีดจ ากดัในเซลลข์อ้จ ากดั และสร้างผลลพัธ์ท่ีตอ้งการส าหรับ
เซลลว์ตัถุประสงค ์

ขั้นตอนการก าหนดและแกไ้ขปัญหาในโปรแกรม Excel solver  
1. บนแทบ็ขอ้มูลในกลุ่มการวิเคราะห์ใหค้ลิก Solver 

 

 
 
ภาพท่ี 8  ตวัอยา่งแทบ็ขอ้มูลหนา้แรกเม่ือเร่ิมใช ้Solver   
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1. ในกล่อง Set objective ให้ใส่ การอา้งอิงเซลล ์หรือ ช่ือ ส าหรับเซลลว์ตัถุประสงค ์
เซลลว์ตัถุประสงคต์อ้งมีสูตรอยู่ 

2. เลือกท าอยา่งใดอยา่งหน่ึงต่อไปน้ี 
  2.1  ถา้ตอ้งการใหค้่าของเซลลว์ตัถุประสงคมี์ค่ามากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้ใหค้ลิก 

Max 
  2.2 ถา้ตอ้งการใหค้่าของเซลลว์ตัถุประสงคมี์ค่านอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้ใหค้ลิก 

Min 
  2.3 ถา้ตอ้งการใหค้่าของเซลลว์ตัถุประสงคเ์ป็นค่า ๆ หน่ึง ใหค้ลิก Value of แลว้พิมพ์

ค่านั้นในกล่อง 
  2.4 ในกล่องโดยการเปล่ียนแปลงเซลลต์วัแปรใหใ้ส่ช่ือหรือการอา้งอิงส าหรับช่วง

เซลลต์วัแปรการตดัสินใจแต่ละช่วง แยกการอา้งอิงท่ีไม่ไดอ้ยูติ่ดกนัท่ีมีเคร่ืองหมายจุลภาค เซลลต์วั
แปรตอ้งเก่ียวขอ้งโดยตรงหรือโดยออ้มกบัเซลลเ์ป้าหมาย คุณสามารถระบุเซลลต์วัแปรไดสู้งสุดถึง 
200 

3. ในกล่อง Subject to the constraints ใหใ้ส่ค่าจ ากดัใด ๆ ท่ีคุณตอ้งการน าไปใช ้โดยท า
ดงัต่อไปน้ี 

  3.1 ในกล่องโตต้อบ Solver parameters ใหค้ลิก Add 
  3.2 ในกล่อง Cell reference ใหใ้ส่การอา้งอิงเซลลห์รือช่ือของช่วงของเซลลท่ี์คุณ

ตอ้งการจ ากดัค่า 
  3.3 คลิกท่ีความสัมพนัธ์ (< =, =, > =, int, bin, หรือ dif) ท่ีคุณตอ้งการระหวา่งเซลล์

อา้งอิงและขอ้จ ากดั ถา้คลิก Int จ านวนเตม็จะปรากฏขึ้นในกล่อง Constraint ถา้คุณคลิก Bin binary 
จะปรากฏในกล่อง Constraint ถา้คุณคลิก Dif all different จะปรากฏในกล่อง Constraint 

  3.4 ถา้เลือก < =, = หรือ > = ส าหรับความสัมพนัธ์ในกล่อง Constraint ใหพ้ิมพต์วัเลข 
การอา้งอิงเซลลห์รือช่ือ หรือสูตร 

  3.5 เลือกท าอยา่งใดอยา่งหน่ึงต่อไปน้ี 
เม่ือตอ้งการยอมรับขอ้จ ากดัและเพิ่มขอ้จ ากดัอ่ืนอีก ใหค้ลิก Add 
เม่ือตอ้งการยอมรับขอ้จ ากดัและกลบัไปยงักล่องโตต้อบพารามิเตอร์ของ Solver ใหค้ลิก

ตกลง 
  3.6 ในกล่องโตต้อบ Solver parameters ใหค้ลิกขอ้จ ากดัท่ีตอ้งการเปล่ียนแปลงหรือ

ลบ 
  3.7 คลิก Change แลว้ท าการเปลี่ยนแปลง หรือคลิก Delete 
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4. คลิก Solve แลว้เลือกท าอย่างใดอยา่งหน่ึงต่อไปน้ี 
  4.1 เม่ือตอ้งการเก็บค่าของค าตอบบนเวิร์กชีต ในกล่องโตต้อบ Solver results ใหค้ลิก 

Keep solver solution 
  4.2 เม่ือตอ้งการคืนกลบัเป็นค่าเดิมก่อนท่ีจะคลิก Solve ใหค้ลิก Restore original 

values 
  4.3 สามารถขดัจงัหวะกระบวนการแกไ้ขปัญหาได ้โดยการกด Esc excel จะค านวณ 

เวิร์กชีตอีกคร้ังโดยใชค้่าล่าสุดท่ีพบส าหรับเซลลต์วัแปรการตดัสิน 
  4.4 เม่ือตอ้งการสร้างรายงานท่ียดึตามค าตอบหลงัจากท่ี Solver พบค าตอบแลว้ 

สามารถคลิกท่ีชนิดรายงานในกล่อง Reports แลว้คลิก OK รายงานจะถูกสร้างบนเวิร์กชีตใหม่ใน
เวิร์กบุ๊ก ถา้ Solver ไม่พบค าตอบ จะมีรายงานบางชนิดเท่านั้นท่ีพร้อมใชง้าน หรือไม่มีเลย 

  4.5 เม่ือตอ้งการบนัทึกค่าของเซลลต์วัแปรการตดัสินเป็นสถานการณ์สมมติท่ีสามารถ
แสดงภายหลงัได ้ใหค้ลิก Save scenario ในกล่องโตต้อบ Solver results แลว้พิมพช่ื์อของ
สถานการณ์ในกล่อง Scenario name 

แต่ละขั้นตอนในการแกปั้ญหาดว้ยการลองแทนค่า Solver 
1. หลงัจากก าหนดปัญหา ให้คลิก Options ในกล่องโตต้อบ Solver parameters 
2. ในกล่องโตต้อบ Options ใหเ้ลือกกล่องกาเคร่ืองหมาย Show iteration results เพื่อดูค่า

ของการลองแทนค่าแต่ละคร้ัง แลว้คลิก OK 
3. ในกล่องโตต้อบ Solver parameters ใหค้ลิก Solve 
4. ในกล่องโตต้อบ Show trial solution ให้เลือกท าอยา่งใดอยา่งหน่ึงต่อไปน้ี 
  4.1 เม่ือตอ้งการหยดุกระบวนการแกไ้ขปัญหา และแสดงกล่องโตต้อบ Solver results 

ใหค้ลิก Stop 
  4.2 เม่ือตอ้งการท ากระบวนการแกไ้ขปัญหาต่อ และแสดงการลองแทนค่าถดัไป ให้

คลิก Continue 
เปล่ียนวิธี Solver คน้หาค าตอบ 
1. ในกล่องโตต้อบ Solver parameters ใหค้ลิก Options 
2. เลือกตวัเลือกหรือใส่ค่าส าหรับตวัเลือกใด ๆ บนแทบ็ All methods, GRG nonlinear 

และ Evolutionaryในกล่องโตต้อบ 
วิธีแก้ไขปัญหาท่ีใช้โดย Solver 
สามารถเลือกอลักอริธึมหรือวิธีแกไ้ขปัญหาวิธีใดวิธีหน่ึงจากสามวิธีต่อไปน้ีในกล่อง

โตต้อบ Solver parameters ไดแ้ก่ 
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1. Generalized reduced gradient (GRG) Nonlinear ใชส้ าหรับปัญหาท่ีมีลกัษณะไม่เป็น
เชิงเส้นท่ีเป็นแบบเรียบ 

2. LP simplex ใชส้ าหรับปัญหาท่ีมีลกัษณะเป็นเชิงเส้น 
3. Evolutionary ใชส้ าหรับปัญหาท่ีมีลกัษณะไม่เรียบ 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
เก็บรวบรวมขอ้มูลผลิตภณัฑท่ี์เลือกมาท าการวิจยั ท่ีเก่ียวขอ้งกบัปริมาณความตอ้งการ

ของลูกคา้ ปริมาณการผลิตช่วงเวลาปกติ ปริมาณการผลิตช่วงล่วงเวลา ก าลงัผลิต ตน้ทุนการผลิต
และการจดัการสินคา้คงคลงั รวมถึงปริมาณสินคา้คงคลงัในช่วงระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่เดือน
พฤษภาคม-เดือนตุลาคม พ.ศ. 2563 เพื่อท าการหาแนวทางในการวางแผนการผลิตและก าหนด
ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม โดยเปรียบเทียบกบัขอ้มูลในการวางแผนผลิตในปัจจุบนัของ
บริษทักรณีศึกษาและท าการทดลองสมมติฐาน เม่ือมีการเปลี่ยนแปลง Parameter ท่ีค่าใด ๆ  
 

การวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผล 
ใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณจากขอ้มูลความตอ้งการของสินคา้ เพื่อหา

ปริมาณท่ีเหมาะสมจากการค านวณดว้ยโปรแกรมเชิงเส้น (Linear programming) หลงัจากนั้นท า
การวิเคราะห์ผลลพัธ์ท่ีไดว้า่จะท าใหต้น้ทุนรวมเปล่ียนแปลงไปอยา่งไร โดยเปรียบเทียบก่อน
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง โดยผลท่ีได ้น าไปจดัท าขอ้เสนอแนะส าหรับใชเ้ป็นแนวทางในการ
บริหารการวางแผนผลิตและการจดัการสินคา้คงคลงั และเพื่อน าไปศึกษาในวิจยัต่อไป 
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บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
จากการศึกษาวิธีการท างานของบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตข์องบริษทักรณีศึกษา เพื่อหา

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต โดยการด าเนินการปรับปรุงคร้ังน้ี ผูว้ิจยัได้
น าเอาแนวคิด Inventory model และเก็บรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต 
จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าใชใ้นการสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (Mathematical model) โดยใช้
แบบจ าลองท่ีสร้างขึ้นมาช่วยในการวางแผนการผลิต เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนรวมต ่า ส าหรับในบทน้ี 
ผูว้ิจยัไดท้ าการรวบรวมผลจากขอ้มูลท่ีน ามาปรับปรุง ดงัต่อไปน้ี 

1. ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากการวางแผนผลิตในปัจจุบนั 
2. แบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ 
3. กรณีตวัอยา่งของบริษทัแห่งหน่ึง 

 

ปัญหาที่เกดิขึน้จากการวางแผนผลติในปัจจุบัน  
บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่งไทยและญ่ีปุ่ น ด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัผลิต

ช้ินส่วนพลาสติกประกอบรถยนตแ์ละมอเตอร์ไซค ์ประกอบไปดว้ยช้ินส่วนภายใน ช้ินส่วน
ภายนอก ช้ินส่วนประกอบแอร์และเคร่ืองยนต ์ดว้ยกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกและไลน์
ประกอบ แบ่งเวลาการท างานเป็น 2 กะ คือ 08.00 น.-17.00 น. และ 20.00 น.-05.00 น. มีรูปแบบ
การผลิต 2 แบบ คือ ผลิตตามค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บ (Make to order) และผลิตเพื่อเก็บเป็น Stock (Make 
to stock) โดยท่ีแผนกวางแผน จะรับค าสั่งซ้ือและประมาณการสั่งซ้ือล่วงหนา้ของลูกคา้มาจาก
แผนกการตลาด เป็นรายสัปดาห์และรายเดือน ในการจดัเตรียมการผลิตนั้น ทางแผนกวางแผนจะ
ตรวจสอบและทบทวนก าลงัการผลิต ก าหนดการการจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้ บญัชีรายช่ือวตัถุดิบ 
(BOM) และปริมาณสินคา้คงเหลือทั้ง Semi product และ Finished product จากแผนกคลงัสินคา้ 
หลงัจากนั้นจะจดัท าแผนผลิตรายวนัใหก้บัแผนกผลิตและแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง ส าหรับผลิตงานเพื่อส่ง
มอบใหลู้กคา้ตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ และผลิตเพื่อจดัเก็บเป็น Safety stock ไวด้ว้ย ในกรณีท่ี
สินคา้คงคลงัไม่พอส่งมอบใหก้บัลูกคา้ จะมีการเร่งผลิตโดยออกแผนผลิตเพิ่มในช่วงท างาน
ล่วงเวลา คือ 17.00 น. ถึง 20.00 น. และเวลา 05.00 น. ถึง 08.00 น. 
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จากการศึกษาการท างานของบริษทักรณีศึกษา พบวา่ ขั้นตอนการวางแผนผลิตของแผนก
วางแผน มีการจดัท าแผนผลิตโดยพิจารณาปริมาณสินคา้คงคลงั ปริมาณผลิตจริงจาก Microsoft 
excel เท่านั้น โดยดูจาก Balance sheet ดงัภาพท่ี 9 

 

 
 

ภาพท่ี 9 ตวัอยา่ง Balance sheet เพื่อวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
 

การจดัท า Balance sheet ตามตวัอยา่งในภาพท่ี 9 จะเป็นรูปแบบรายเดือน ส าหรับ
ควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงัคงเหลือ หลงัจากขายสินคา้ออกไปในแต่ละวนั และใชส้ าหรับควบคุม
ยอดผลผลิตท่ีไดจ้ริง โดยเร่ิมจากทุก ๆ ตน้เดือนจะรับแผนการจดัส่งสินคา้จากทางฝ่ายการตลาด 
หลงัจากนั้น ทางหน่วยงานวางแผนจะตรวจสอบวา่ปริมาณสินคา้คงคลงั ณ ส้ินเดือน พอขายถึงตน้
เดือนหนา้หรือไม่  หากไม่พอขาย ทางแผนกวางแผนจะลองหยอดตวัเลขลงใน Balance sheet เพื่อ
ออกแผนรายวนั ซ่ึงการหยอดตวัเลขนั้น แลว้แต่การก าหนดล๊อตการผลิตของนกัวางแผนแต่ละคน 
จากนั้น เม่ือท าการก าหนดล๊อตการผลิตในแต่ละวนัแลว้ จะออกใบรายงานการผลิตรายวนัใหฝ่้าย
ผลิต 

 

Production Capacity Confirmation & Balance Sheet

Machine : ASSEMBLY OIL TANK # 1,2 Month :MAY 2020

Production Capacity per Day ( 10.5 Hrs. x 2 Shift ) 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260 1260

Production Time ( Total per Day ) 0 1113.67 1233.6 0 0 1156.5 1233.6 1233.6 1233.6 1961.77 1233.6 0 1156.5 1233.6 1233.6 1841.83 1233.6 0 0 0 1199.33 1233.6 1233.6 1841.83 0 0 1199.33 1233.6 1233.6 1233.6 1233.6

Total Changing Time 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Mold/Mat'l Change 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Production Remaining  Capacity ( Included Mold / Color Changing Time ) 1260 146 26 1260 1260 104 26 26 26 (702) 26 1260 104 26 26 (582) 26 1260 1260 1260 61 26 26 (582) 1260 1260 61 26 26 26 26

Mold

No.

Item

No.
Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Delivery Plan /Forecast 0 1,410 1,410 0 0 0 1,420 1,420 1,420 1,420 1,420 0 1,420 1,420 1,420 1,420 1,420 0 0 0 1,410 1,410 1,410 1,410 0 0 1,410 1,410 1,410 1,410 1,410

Actual Delivery 0 1,120 1,520 0 0 0 1,280 1,400 1,480 1,370 1,410 0 1,620 1,350 1,610 1,430 1,450 0 0 0 1,360 1,520 1,340 1,460 0 0 1,460 1,310 1,420 1,390 1,480

Production Plan 1,100 1,300 1,200 1,300 1,300 1,300 3,000 1,300 1,200 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300 1,300

Color Stock Max. 5 Day No. of Simulation Stock Planningm 3210 2900 2790 2790 2790 3990 3870 3750 3630 5210 5090 5090 4870 4750 4630 4510 4390 4390 4390 4390 4280 4170 4060 3950 3950 3950 3840 3730 3620 3510 3400

Type DOM. Pcs. Cavity Actual Production 1,680 1,300 1,250 360 1,300 1,300 1,740 1,510 1,200 1,300 1,300 1,420 1,410 1,000 1,440 1,440 2,410 290 540 960 2,650 1,560

EXP. Stock Min. 1 Day Actual Stock Remain 3210 3770 3550 3550 3550 4800 3880 3780 3600 3970 4070 4070 3650 3600 3290 3280 3240 3240 3240 3240 2880 2800 2900 3850 3850 3850 2680 1910 1450 2710 2790

SER. Pcs. Production Time (Min.) 0 471.17 556.83 0 0 514 556.83 556.83 556.83 1285 556.83 0 514 556.83 556.83 556.83 556.83 0 0 0 556.83 556.83 556.83 556.83 0 0 556.83 556.83 556.83 556.83 556.83

SNP 10 Actual Stock 3,210 Pcs. 2.5 2.9 2.7 2.7 2.7 3.7 3.0 2.9 2.8 3.1 3.1 3.1 2.8 2.8 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.2 2.2 2.2 3.0 3.0 3.0 2.1 1.5 1.1 2.1 2.1

NG 16 27 25 1 24 20 16 19 19 20 18 14 21 11 16 16 16 4 6 22 19

EAT Code Part Name Planning

25.7 1

Stock/Day

1
1 DK-119 R/O

C.T.

(Sec.)

Minute

Minute

Mold / Mat'l Color Changing 

[ Mold = 30 min./Color = 15 min.]

Minute

Time / Day

Time / Day
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ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งใบรายงานการผลิตท่ีออกโดยแผนกวางแผนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 
 

เม่ือฝ่ายผลิต ผลิตสินคา้ไดแ้ลว้ พนกังานหนา้เคร่ืองจะลงยอดผลผลิตในใบรายงาน 
การผลิตเป็นรายชัว่โมง วา่ไดง้านดี และงานเสียเท่าไร ตามตวัอยา่งในภาพท่ี 10 จากนั้นหวัหนา้งาน
ฝ่ายผลิตจะรวบรวมใบรายงานส่งใหท้างแผนกวางแผน เพื่อลงยอดผลิตจริงท่ีไดใ้น Balance sheet 
ส าหรับตรวจสอบปริมาณสินคา้คงคลงัต่อไป โดยการลงยอดดว้ยวิธี Manual น้ีอาจมีความผิดพลาด
เกิดขึ้น ท าใหป้ริมาณการผลิตและปริมาณสินคา้คงคลงัยงัอยูใ่นจุดท่ีไม่เหมาะสม ดงัจะอธิบายใน
หวัขอ้แบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ต่อไป 

จากขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตช่วง 6 เดือน ตั้งแต่
เดือน พฤษภาคม ถึง เดือน ตุลาคมในปี พ.ศ. 2563 ดงัภาพท่ี 11 พบวา่ ปริมาณความตอ้งการของ
ลูกคา้กบัปริมาณการผลิตไม่สอดคลอ้งกนั จากขอ้มูลโดยเฉล่ีย 6 เดือน มีการผลิตมากเกินกวา่ความ
ตอ้งการ โดยคิดเป็นค่าเฉล่ียท่ีผลิตมากเกินความจ าเป็นร้อยละ 91 ท าใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้
คงคลงัสูง ซ่ึงทางบริษทัจ าเป็นตอ้งปรับกระบวนการในการวางแผนการผลิตและก าลงัคน รวมถึง
การจดัท างานล่วงเวลาใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณค าสั่งซ้ือและสินคา้คงคลงัใหเ้หมาะสม เพื่อส่งมอบ
สินคา้ใหลู้กคา้ไดท้นัเวลาและรองรับความตอ้งการของลูกคา้ท่ีอาจเพิ่มขึ้นในอนาคต 
 

INSPECTOR （検査員） : 

ชั่วโมง                            (時間) 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00

EAT  CODE/ 社内部品番号 ① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ①

1300 pcs pcs pcs pcs pcs ②

pcs pcs pcs pcs ③

1.材料ロットNO. เลขล็อตวัตถดุบิ ④

2.構成部品NO. เลขล็อตชิน้สว่นประกอบ ⑤

                  　　   　　　　 　　    วนิาท ี(Sec)／                   　　   　　　　 　　    วนิาท ี(Sec)／                   　　   　　　　 　　    วนิาท ี(Sec)／                   　　   　　　　 　　    วนิาท ี(Sec)／                   　　   　　　　 　　    วนิาท ี(Sec)／                   　　   　　　　 　　    วนิาท ี(Sec)／

ล าดับหมายเลขชิน้งาน target นน.เม็ดเพริจ์ประสทิธภิาพ

件 対象品番 pcs/h ノロの重さ 製品生産率

No EAT  CODE Purging weightProductivity

1 1:30

2 #VALUE!

3 #VALUE!

#REF!

ชือ่เครือ่งจกัร , ชือ่กระบวนการผลติ   (号機)     : Line 1 วนัทีผ่ลติ (生産日) 31-พ.ค.-20 กะ (シフト) A B

ใบรายงานผลผลติและเวลาผลติ  DAILY REPORT (日常生産計画)    (PROD.1,2)
Input PRONES ManagerSupervisorForeman Planner

係　　長 班　　長 計画者

แผนผลติ  生産計画
M/C RUNNING

M/C STOP

ชือ่พนกังาน  ( 成型作業者)     : กะเชา้ (定時) กะดกึ (夜時) 入力担当 課　　長

เสน้แสดงผลและยอดผลติทีไ่ดจ้รงิ 
(進捗/ 出来高）

M/C Efficiency
                      %

DK-119 สง่มอบกลอ่งที ่出来た箱数           　　 ถงึ  から

สง่มอบกลอ่งที ่出来た箱数           　　 ถงึ  から

เหลอือกี    　　　  pcs สง่มอบกลอ่งที ่出来た箱数           　　 ถงึ  から

จ านวนการผลติ  (生産数)  / 

 จ านวนลาเบล (看板数)

[#05-31] 0

キズ 黒マーク出来高 生産時間 仕掛 ヒケ 白化 異物

สง่มอบกลอ่งที ่出来た箱数           　　 ถงึ  から

สง่มอบกลอ่งที ่出来た箱数           　　 ถงึ  から

Cycle  Time   (成形ｻｲｸﾙ) /  Technician SIGN

時間当たり

個数Pcs/

Hrs

ช ัว่โมง

ที่

ผลผลติ (Output) เวลาในการผลติ (Prod Time)Start up รายละเอยีดของเสยี (Detail of Defects)　不良内容 หมาย

เหต ุ  

(Remar

k)　備考

 Material Filled

ContaminateWeld Line ShortshotFlow mark

組付不良 加工不良 機械調整 材料投入

Good 良品NG 不良Total 合計Run 稼動 Loss 停止 ของเสยี

艶 バリ 気泡 変形 オイルスプレー 焼けウエルドライン ショートショット フローマーク シルバー

วัตถดุบิทีเ่ตมิ

ดี เสยี รวม เวลาผลติ เวลาเสยี เริม่ผลติ รอยยบุ รอยขาว จดุด า

Part DeformOil Spray Burn Assy NGCutting MistakeAdjust M/CSilver Scratch Black Mark Gloss Flash BubbleSink MarkWhite Mark

(kg)

1

2

รอยมนั ครบี ฟองอากาศ เสยีรปู น ้ามนัสเปรยร์อยไหม ้รอยบรรจบ ไมเ่ต็ม รอยไหลประกายเงนิ ขดีขว่น รอยด า

3

4

5

6

7

8

ประกอบเสยีแตง่เสยี ปรับ M/C

9

10

11

12

ก าหนดแผนผลติ  (確定計画) รายงานการผลติ    (生産実績)

ชือ่ช ิน้งาน ชือ่วัตถดุบิ น ้าหนัก/ชิน้วัตถดุบิ (ก.ก)แผนผลติ จ านวนบรรจุจ านวนลาเบลเวลาต่อชิน้ ช ิน้งานเสยีเวลาเริม่ผลติเวลาผลติเสร็จรวมเวลารวมเวลาผลติ

対象品名 材料名 重量 重量 生産数

รวมเวลาผลติ

m
o/

c 

&b
re

akควบคุมเวลาวางแผนผลติผลติทัง้หมด ของเสยีเริม่ผลติชิน้งานดี

段替不良数 良品数

Total  Prod Start Up

工程不良数 開始時間 時間仕上げ 総時間 稼働時間

Part  Name Material  Name Part Weigth (g)Weigth (Kg)Q'ty Plan

梱包 看板数 サイクルタイム 総生産時間 生産計画  ( 時間 ) 総生産数

OK NG Start Finish Actual TimeProd TimeSNP Label Cycle TimeTotal  Time Start Finish

0:00 8:00 17:00DK-119 1,400

17:00

รวมจ านวนชิน้วางแผนผลติ     (合計) Pcs ###รวมเวลาในการผลติ   (全生産時間) : 0:00 รวมผลทีไ่ด ้    (進捗) :
ประสทิธภิาพ

Producti …………..….%

BREAK  TIME BREAK  

TIME

        1       
生産数合計１

        2      
生産数合計2

        3       
生産数合計3

       
       合計

Natnicha

        3       
生産数合計3

        3       
生産数合計3

        3       
生産数合計3
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ภาพท่ี 11 ปริมาณการผลิต เปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในเดือนพฤษภาคม ถึง 

เดือนตุลาคม พ.ศ. 2563 
 

จากภาพท่ี 12 ผูวิ้จยัไดร้วบรวมขอ้มูลปริมาณความตอ้งการของลูกคา้บริษทัผลิตช้ินส่วน
รถยนตก์รณีศึกษา เพื่อเก็บขอ้มูลความตอ้งการช้ินส่วนรถยนตย์อ้นหลงั 6 เดือน ระหวา่งเดือน
พฤษภาคม ถึง เดือน ตุลาคม ปี พ.ศ. 2563 พบวา่ รายการ DK-119 มีความตอ้งการมากท่ีสุด คือ 
40,660 ช้ินต่อเดือน หรือคิดเป็นร้อยละ 31 จากผลิตภณัฑท์ั้งหมด ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงน าผลิตภณัฑท่ี์มี
ความตอ้งการมากท่ีสุดในช่วงเวลานั้น มาท าวิจยัในคร้ังน้ี  

 

May June July August
Septem

ber
October

Demand 459,085 548,458 616,995 867,193 1,245,932 1,233,168

Production Actual 713,290 1,045,308 991,926 1,906,601 2,688,106 2,531,305

PD Over Percentage 55% 91% 61% 120% 116% 105%

0

500,000

1,000,000

1,500,000

2,000,000

2,500,000

3,000,000

P
C

S

Customer Demand & Actual Production
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ภาพท่ี 12 ผลิตภณัฑท่ี์มีความตอ้งการของลูกคา้สูงสุด ระหวา่งเดือน พฤษภาคม ถึง เดือน ตุลาคม 

พ.ศ. 2563 
 

แบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ 
การวิเคราะห์ปัญหาจากการวางแผนผลิตท่ีมีความตอ้งการไม่แน่นอน ส่งผลถึงปริมาณ

สินคา้คงคลงั ผูว้ิจยัไดพ้ิจารณาถึงตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใหต้น้ทุนรวมต ่าท่ีสุด โดยสร้างแบบจ าลอง
เชิงคณิตศาสตร์  

ก าหนดใหต้วัแปรรับเขา้ (Input data หรือ Parameter)  
Dt คือ ปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ในเดือนท่ี t (ช้ิน)  
(t = 1, 2, …, n)         
Cp คือ ก าลงัการผลิตท่ีสามารถผลิตไดต่้อชัว่โมง (ช้ินต่อเดือน) 
Cr คือ ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติ (บาทต่อช้ินต่อเดือน)  
Co คือ ตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา (บาทต่อช้ินต่อเดือน)  
Ci คือ ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงั (บาทต่อช้ินต่อเดือน) 
i0 คือ สินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ของตน้เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 
ตวัแปรตดัสินใจ (Decision variables)                                               
xt คือ ปริมาณการผลิตในช่วงเวลาปกติ ณ เดือนท่ี t (t = 1, 2, …, n)         
yt คือ ปริมาณการผลิตในช่วงล่วงเวลา ณ เดือนท่ี t  (t = 1, 2, …, n)         
it คือ ปริมาณสินคา้คงคลงั ณ ส้ินเดือนท่ี t (t = 1, 2, …, n)         
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สมการเป้าหมาย (Objective function)   
การวางแผนผลิตในปัจจุบนัท่ีมีผลกระทบจากสถานการณ์ต่าง ๆ จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้ง

วางแผนการผลิตโดยค านึงถึงตน้ทุนรวมในการผลิตท่ีต ่าท่ีสุด (Minimize total cost) โดยการลด
ตน้ทุนรวมต ่าท่ีสุดของตน้ทุนการผลิตในเวลาปกติ + ตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา + ตน้ทุน
จดัเก็บสินคา้คงคลงั จดัท าเป็นแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ไดด้งัต่อไปน้ี 

  
Minz = Cr(x1+...+xn) + Co(y1+...+yn) + Ci(i1+...+in)                      (1) 

                      
 ขอ้จ ากดั (Constraints) 

ขอ้จ ากดัในการวางแผนผลิตช้ินส่วนรถยนตท่ี์เลือกมาท าวิจยั ผูว้ิจยัไดพ้ิจารณาขอ้จ ากดั
ต่าง ๆ ดงัน้ี  
 1. ขอ้จ ากดัดา้นปริมาณการผลิตของเวลาในช่วงปกติ ณ เดือนท่ี t ตอ้งมีค่าไม่เกินก าลงั
การผลิตท่ีสามารถผลิตไดต้่อเดือน ตามสมการท่ี (2) 

 
xt ≤ Cp   (t = 1, 2, …, n)           (2) 

 
 2. ขอ้จ ากดัทางดา้นปริมาณสินคา้คงคลงั ณ เดือนท่ี t  เม่ือมีสินคา้เร่ิมตน้ของเดือน
พฤษภาคม มีค่าเท่ากบั i0 รวมกบัปริมาณการผลิตช่วงเวลาปกติ ซ่ึงมีค่าเท่ากบั xt และปริมาณ 
การผลิตช่วงล่วงเวลาซ่ึงมีค่าเท่ากบั yt ลบกบัปริมาณความตอ้งการ ซ่ึงมีค่าเท่ากบั dt ในเดือนท่ี t 
และตอ้งมีค่ามากกวา่ศูนย ์ตามสมการท่ี (3) 

 
it= i0+(xt+ yt)-dt ≥ 0       (t = 1, 2, …, n)      (3)  
 

 3. ขอ้จ ากดัทางดา้นปริมาณสินคา้คงคลงั ณ เดือนท่ี t เม่ือปริมาณสินคา้คงเหลือของ 
เดือนก่อนหนา้ รวมกบัปริมาณการผลิตช่วงเวลาปกติ ซ่ึงมีค่าเท่ากบั xt และปริมาณการผลิตช่วง
ล่วงเวลาซ่ึงมีค่าเท่ากบั yt หกัลบกบัปริมาณความตอ้งการ ซ่ึงมีค่าเท่ากบั dt ในเดือนท่ี t และตอ้งมีค่า
มากกวา่ศูนย ์ตามสมการท่ี (4)   

 
it= it-1+ (xt+yt)-dt ≥ 0     (t = 1, 2, …, n)         (4)   
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 4. ปริมาณสินคา้คงคลงั ณ เดือนท่ี t  ปริมาณการผลิตช่วงเวลาปกติ ณ เดือนท่ี t และ
ปริมาณการผลิตช่วงล่วงเวลา ณ เดือนท่ี t ตอ้งมีค่ามากกวา่หรือเท่ากบัศูนย ์และเป็นจ านวนเตม็ ตาม
สมการท่ี (5) 

 
it ≥ 0, yt ≥ 0, xt ≥ 0                (t = 1, 2, …, n)                     (5) 

 

โดยท่ี  
n  เท่ากบั จ านวนเดือนท่ีเก็บขอ้มูล 

 

กรณีตัวอย่างของบริษัทแห่งหนึ่ง 
1. กระบวนการท างานในปัจจุบนั 
ผูว้ิจยัไดร้วบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัการวางแผนผลิตของบริษทักรณีศึกษา โดยท่ีมีตวัแปร

ส าหรับใชค้  านวนในการวางแผน ไดแ้ก่ ก าลงัการผลิต (Cp) เท่ากบั 315 ช้ินต่อชัว่โมง คูณจ านวน
ชัว่โมงการท างานในช่วงเวลาปกติ (Rt) 8 ชัว่โมง และคูณกบัจ านวนวนัท างานต่อเดือน (W)  22 วนั
ท างาน จะไดก้ าลงัการผลิตในช่วงเวลาปกติต่อเดือนเท่ากบั 49,896 ช้ิน และหากมีการท างานใน
ชัว่โมงการท างานในช่วงล่วงเวลา (Ot) 3 ชัว่โมง จะมีก าลงัการผลิตเพิ่มต่อเดือนเท่ากบั 68,607 ช้ิน 
(โดยใชก้ารค านวณ Efficiency ท่ี 0.9 เน่ืองจากมีเวลาในการเตรียมเคร่ืองจกัร) นอกจากนั้น ราคา
ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติ (Cr) ของผลิตภณัฑน้ี์อยูท่ี่ 65 บาทต่อช้ิน และในช่วงล่วงเวลา (Co) 
อยูท่ี่ 71 บาทต่อช้ิน หากมีการจดัเก็บในคลงัสินคา้ หรือจดัเก็บ Stock จะมีตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ (Ci) 
อยูท่ี่ 6 บาทต่อช้ิน   

โดยในช่วงระยะเวลา 6 เดือนของบริษทักรณีศึกษา ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึง เดือน
ตุลาคม พ.ศ. 2563 ตามตารางท่ี 1 พบวา่มีการผลิตในช่วงเวลาปกติ (xt) ทุกเดือน ส าหรับการผลิต
ในช่วงล่วงเวลา (Yt)  ไม่มีการผลิตในเดือนมิถุนายนและเดือนกรกฎาคม เน่ืองจากความตอ้งการ
ของลูกคา้ (dt) มีปริมาณความตอ้งการเท่าเดิม และปริมาณสินคา้คงคลงั (it) ยงัมีสินคา้คงคลงัสะสม
อยูเ่ป็นจ านวนมาก ผูว้ิจยัจึงใช ้Optimization model เพื่อหาปริมาณในการวางแผนการผลิตท่ี
เหมาะสมท่ีสุด 
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ตารางท่ี 1 ขอ้มูลปริมาณการผลิตและปริมาณสินคา้คงคลงัในปัจจุบนั เดือน พฤษภาคม ถึง ตุลาคม 
พ.ศ. 2563 

 
2020 May (t1) Jun (t2) Jul (t3) Aug (t4) Sep (t5) Oct (t6) 

PD volume regular time (Xt)    8,645     9,440     9,440   50,835   59,160   49,875  
PD volume over time (Yt)    7,875         -           -     17,325   18,900   17,325  
Total PD  16,520     9,440     9,440   68,160   78,060   67,200  
Actual stock (it)  54,210   48,170   24,730   22,670   31,450   30,090  
Customer demand (dt)  15,520   22,670   40,070   75,570   76,490   76,450  
Cap/ Shift/ Month (Regular)  49,896   49,896   49,896   49,896   49,896   49,896  
Cap/ Shift/ Month (Include OT)  68,607   68,607   68,607   68,607   68,607   68,607  
Beginning stock in May 2020 (i0)  54,210    
Capacity/ Hr (Cp)      315  Cap/ Shift Regular Time                  2,268  
Regular working hour (Rt)          8  Cap/ Shift Include OT                  3,119  
Overtime working hour (Ot)          3  PD Cost/ Unit (Cr)                     65  
Working day (W)        22  PD Cost/ Unit (Co)                     71  
Eff.       0.9  Storage cost/ Unit (Ci)                      6  

 
2. การปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใช ้Optimization model 
 2.1 ตวัแปรรับเขา้ (Input data หรือ Parameter)  
  ท าการทดสอบแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ้นโดยใช ้Solver ซ่ึงเป็น  

Add-in tools ในโปรแกรม Microsoft excel 2008 และก าหนดค่า Parameters เพื่อใชส้ าหรับทดสอบ
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ้น เพื่อดูความเปล่ียนแปลงของค่าต่าง ๆ คือ ปริมาณความ
ตอ้งการของลูกคา้ 6 เดือน (dt) ก าลงัการผลิตต่อเดือน (Cp) ราคาตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติต่อ
หน่วย (Cr) ราคาตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลาต่อหน่วย (Co) ราคาตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ต่อหน่วย 
(Ci) และสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ในเดือนพฤษภาคม 2563 (i0) ดงัตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2  ค่าพารามิเตอร์ในการวางแผนการผลิตช้ินส่วนรถยนตโ์ดยใช ้Solver 
 

No Parameters Value 
1 D1 15,520 ช้ิน (ปริมาณความตอ้งการในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563) 
2 D2 22,670 ช้ิน (ปริมาณความตอ้งการในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2563) 
3 D3 40,070 ช้ิน (ปริมาณความตอ้งการในเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2563) 
4 D4 75,570 ช้ิน (ปริมาณความตอ้งการในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2563) 
5 D5 76,490 ช้ิน (ปริมาณความตอ้งการในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2563) 
6 D6 76,450 ช้ิน (ปริมาณความตอ้งการในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2563) 
7 Cr 65 บาทต่อช้ิน (ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติ) 
8 Co 71 บาทต่อช้ิน (ตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา) 
9 Ci 6 บาทต่อช้ิน (ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงั) 

10 Cp 315 ช้ินต่อชัว่โมง (ก าลงัการผลิตท่ีสามารถผลิตไดต่้อชัว่โมงคูณกบั
จ านวนวนัท างาน (W) เท่ากบัก าลงัการผลิตต่อเดือน) 

11 i0 54,210 ช้ิน (ปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563) 
12 Rt 8 ชัว่โมง (ชัว่โมงการท างานในช่วงเวลาปกติ) 
13 Ot 3 ชัว่โมง (ชัว่โมงการท างานในช่วงล่วงเวลา) 
14 W  22 วนัท างาน (จ านวนวนัท างานต่อเดือน) 

หมายเหตุ: ขอ้ 12-14 เป็นตวัแปรเดียว ใชส้ าหรับค านวณก าลงัการผลิตรายเดือน มีท่ีมาจากขอ้มูลท่ี
ถูกก าหนดโดยบริษทักรณีศึกษา 
 

2.2 สร้างตวัแบบการค านวณปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสมโดยเทคนิค Linear 
programming 
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ภาพท่ี 13  กระบวนการการไหลของแบบจ าลองในขอบเขตท่ีศึกษา 
 

จากภาพท่ี 13 แสดงกระบวนการไหลของแบบจ าลองในบริษทักรณีศึกษา โดยแสดงถึง 
ปริมาณการผลิตในช่วงเวลาปกติ (Xt) และปริมาณการผลิตช่วงล่วงเวลา (Yt) ของทั้ง 6 เดือน โดย
แผนกวางแผนพิจารณา แผนการผลิตจากสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ในเดือนพฤษภาคม (i0) เพื่อท าการ
วางแผนในเดือนนั้น ๆ และเม่ือถึงส้ินเดือน น าปริมาณผลิตของทั้งสองช่วงเวลาท่ีผลิตได ้หกัลบกบั
ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ (Dt)  จะคงเหลือปริมาณสินคา้คงคลงั ณ ส้ินเดือน (it) เพื่อพิจารณา
แผนการผลิตในเดือนถดัไป (t เท่ากบั 1, 2, 3, 4, 5, 6)  

 

 
 

ภาพท่ี 14  วิธีการหาค าตอบ Target cell 

X1          Y1 X2          Y2 X3          Y3 X4          Y4 X5          Y5 X6          Y6

i0 May i1 June i2 July i3 August i4 September i5 October i6

D1 D2 D3 D4 D5 D6

Demand 

May

Demand 

June

Demand 

July

Demand 

August

Demand 

Sep

Demand 

October
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ขั้นตอนท่ี 1 สร้างตารางเมตริกซ์เพื่อหาค าตอบใน โปรแกรม Microsoft excel โดย
ก าหนดตวัแปรตดัสินใจ Constraints และ Objective function ดงัภาพท่ี 14 ซ่ึงในท่ีน้ีมีตวัแปร
ตดัสินใจทั้งหมด 18 รายการ โดยในช่องขวาสุด จะเป็นขอ้จ ากดัหรือเง่ือนไขท่ีเราก าหนดขึ้น 
จากนั้น Set target cell ในเซลลท่ี์ K27 ใหเ้ป็น Min cost โดยใส่สูตร Sumproduct(B21:S21, 
B16:S16) เป็นเซลลผ์ลลพัธ์ท่ีตอ้งการ เพื่อก าหนดสูตรค านวณตน้ทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุด  

ขั้นตอนท่ี 2 เม่ือสร้างตารางเมตริกซ์เสร็จแลว้ จึงใชโ้ปรแกรม Solver ใน Add-in ของ 
Microsoft excel ช่วยหา Optimization โดยระบุส่ิงต่าง ๆ ดงัน้ี Objective: เป้าหมายคือ ตอ้งการลด
ตน้ทุนต ่าสุด ดงันั้น เลือกช่อง K37 (ตน้ทุนรวม) และเลือกเป็น Min (ต ่าสุด) ต่อมาช่อง Variable: 
เปล่ียนค่าของปริมาณผลิตช่วงเวลาปกติ ปริมาณผลิตช่วงล่วงเวลาและปริมาณสินคา้คงคลงัในแต่ละ
เดือนท่ีเหมาะสม (B21:S21) เพื่อใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีตอ้งการ และสุดทา้ย Constraints: 
ก าหนดเง่ือนไข หรือขอ้จ ากดัท่ีมีอยู่ ซ่ึงไดแ้ก่ เง่ือนไขท่ี 1) ตวัเลขปริมาณการผลิตช่วงเวลาปกติ 
ช่วงล่วงเวลา และปริมาณสินคา้คงคลงั (B21:S21) ตอ้งเป็นจ านวนเตม็และมีค่ามากกวา่หรือเท่ากบั 
0  เง่ือนไขท่ี 2) ปริมาณสินคา้คงคลงัของแต่ละเดือน จะตอ้งเท่ากบั ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีหกัสินคา้
คงเหลือของเดือนก่อนหนา้ รวมปริมาณการผลิตในช่วงเวลาปกติและช่วงล่วงเวลาในเดือนท่ี t 
(I23:I28) ตอ้งเท่ากบั ปริมาณความตอ้งการในแต่ละเดือน (K23:K28) เง่ือนไขท่ี 3) ปริมาณความ
ตอ้งการของแต่ละเดือน (I30:I35) ตอ้งไม่เกินก าลงัการผลิตต่อเดือน (K30:K35) จากนั้นเลือก 
Solving method เป็น Simplex LP และกด Solve ในช่องดา้นล่าง ตามภาพท่ี 15   

 

 
 

ภาพท่ี 15  การเปล่ียนค่า เพื่อหาค่าท่ีดีท่ีสุด 
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ภาพท่ี 16  แบบการค านวณหาปริมาณท่ีเหมาะสมท่ีสุด ดว้ย Excel solver 
 

จากภาพท่ี 16 เม่ือไดค้  าตอบแลว้ จะขึ้นหนา้จอตามดา้นบน ซ่ึงหมายถึง  ไดค้  าตอบตาม
เง่ือนไขและ Optimize ค่าไดท้ั้งหมด โดยหากเปล่ียนค่าใน Variable จะสามารถ Solve ใหม่ไดอี้ก 
เพื่อหาค่าท่ีเหมาะสมต่อไป 

หลงัจากแทนค่าพารามิเตอร์แลว้ จะหาค าตอบโดยใชโ้ปรแกรม Solver เพื่อดูค่าค าตอบท่ี
เหมาะสมท่ีสุด โดยผูว้ิจยัไดท้ าการหาค าตอบจากปริมาณการผลิตเดิม ความตอ้งการเดิม เพื่อ
เปรียบเทียบกบัความตอ้งการสินคา้ท่ีเหมาะสมท่ีไดท้ าการทดลองเพิ่มเติม โดยผลลพัธท่ี์ได ้จะ
แสดงถึงสถานการณ์ต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นกบัแผนการผลิตของช้ินส่วนรถยนต ์ไดแ้ก่ ความตอ้งการ
ของลูกคา้ ก าลงัการผลิต ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลา ตน้ทุนจดัเก็บ
สินคา้ และปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ของเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 ดงัแสดงในตารางท่ี 3 ถึง
ตารางท่ี 9 

 2.3 ผลการเปรียบเทียบการวางแผนผลิตจริงของบริษทักรณีศึกษาเปรียบเทียบกบั 
การทดสอบใช ้Optimization model ตามตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3  แผนการผลิตปัจจุบนัโดยออกแผนการผลิตดว้ย Manual จากนกัวางแผนของบริษทั 
 

 
 

เดือน 

ปัจจุบัน Optimization 

ปริมาณ
การผลติ 
ช่วงเวลา
ปกติ  

ปริมาณ
การผลติ 
ช่วง

ล่วงเวลา  

ปริมาณ
สินค้าคง
คลงั 

ปริมาณการ
ผลติ 

ช่วงเวลา
ปกติ  

ปริมาณการ
ผลติ ช่วง
ล่วงเวลา  

ปริมาณ
สินค้า
คงคลงั 

พฤษภาคม 8,645 7,875 54,210 0 0 38,690 
มิถุนายน 9,440 0 48,170 0 0 16,020 
กรกฎาคม 9,440 0 24,730 24,050 0 0 
สิงหาคม 50,835 17,325 22,670 49,896 25,674 0 
กนัยายน 59,160 18,900 31,450 49,896 26,594 0 
ตุลาคม 49,875 17,325 30,090 49,896 26,554 0 

เปรียบเทียบก่อนและหลงัการท า Optimization ตน้ทุนแต่ละประเภท  ร้อยละ 
ตน้ทุนการ

ผลิตเวลาปกติ 
12,180,675 11,292,970 7.29 

ตน้ทุนการ
ผลิตล่วงเวลา 

4,361,175 5,596,362 28.32 

ตน้ทุนจดัเก็บ
สินคา้ 

1,267,920 328,260 74.11 

ตน้ทุนรวม 17,809,770 17,217,592 3.33 
 
จากตารางท่ี 3 จะเห็นวา่ การวางแผนผลิตโดยใชว้ิธีปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา ดว้ย 

Balance sheet จากไฟล ์Excel เพื่อท าการวางแผนนั้น ตน้ทุนรวมอยูท่ี่ 17,809,770 บาทโดยตน้ทุนท่ี
มากท่ีสุด คือตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ มีตน้ทุนอยูท่ี่ 12,180,675 บาท เน่ืองจาก นกัวางแผนของ
บริษทักรณีศึกษา พิจารณาให้วางแผนผลิตงานทุกเดือน เพื่อจดัเก็บเป็น Safety stock ท าใหป้ริมาณ
สินคา้คงคลงัแต่ละเดือนนั้นยงัคงมีปริมาณมาก ส่งผลกบัตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัถึง 
1,267,920 บาท หลงัจากท่ีใชโ้ปรแกรม Solver ช่วยค านวณเพื่อหาปริมาณท่ีเหมาะสม พบวา่ ไม่
จ าเป็นตอ้งมีการผลิตในเวลาปกติ ช่วงเดือน พฤษภาคม ถึง เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2563 ท าใหต้น้ทุน
การผลิตช่วงเวลาปกติ ลดลงร้อยละ 7.29 ถึงแมว้า่ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาจะเพิ่มขึ้นร้อยละ 
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28.32 ก็ตาม แต่ส่ิงท่ีพบวา่มีประสิทธิผลมากท่ีสุดคือ ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงั สามารถลดลงได้
ถึงร้อยละ 74.11 หรือ ประหยดัไดถึ้ง 939,660 บาท 

จากนั้น ผูว้ิจยัไดท้ดลองเปล่ียนค่าพารามิเตอร์ตามตารางท่ี 1 เพื่อทดสอบการหาค าตอบท่ี
ดีท่ีสุดดว้ยโปรแกรม Solver โดยปรับค่าพารามิเตอร์ต่าง ๆ เช่น ความตอ้งการของลูกคา้ ก าลงั 
การผลิต ราคาตน้ทุนการผลิตในเวลาปกติ ราคาตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา ตน้ทุนการจดัเก็บ 
และปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ของเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 โดยแต่ละพารามิเตอร์นั้น จะลอง
เพิ่มขึ้นและลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 เพื่อดูความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนรวม อนัไดแ้ก่ 
ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาและตน้ทุนการจดัเก็บ ท าการเปรียบเทียบ
ก่อนและหลงัการ Optimization จากขอ้มูลของแผนผลิตในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา จากนั้นน า
ค่าความต่างของทั้งก่อนและหลงั Optimization มาคิดเป็นเปอร์เซนตว์า่ แต่ละตน้ทุนมีแนวโนม้ท่ี
เพิ่มขึ้นหรือลดลงอยา่งไร ซ่ึงจะเป็นค่าเปอร์เซนตค์วามเปล่ียนแปลง (%Variation) ในช่องสุดทา้ย 
ดงัตารางท่ี 4 ถึงตารางท่ี 9   

 2.4 การพยากรณ์ตน้ทุนท่ีเปล่ียนไปเม่ือพารามิเตอร์ต่าง ๆ เปลี่ยนไป 
  2.4.1 พารามิเตอร์เก่ียวกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 
ตารางท่ี 4  การปรับค่าพารามิเตอร์ดา้นความตอ้งการของลูกคา้  
 

 

Total

May June July Aug Sep Oct Q'ty Cost Before After
Regular time before 9,312       13,602     24,042     45,342     45,894     45,870     184,062     
Regular time after -           -           -           38,088     45,894     45,870     129,852     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           -           -           -           -             -

Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 44,898     31,296     7,254       -           -           -           83,448       

 Total cost 12,289,290    8,941,068      27.25%
Regular time before 12,416     18,136     32,056     60,456     61,192     61,160     245,416     
Regular time after -           -           8,398       49,896     49,896     49,896     158,086     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           10,560     11,296     11,264     33,120       
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 41,794     23,658     -           -           -           -           65,452       

 Total cost 16,277,300    13,019,822    20.01%
Regular time before 15,520     22,670     40,070     75,570     76,490     76,450     306,770     
Regular time after -           -           24,050     49,896     49,896     49,896     173,738     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           25,674     26,594     26,554     78,822       
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 38,690     16,020     -           -           -           -           54,710       

 Total cost 20,265,310    17,217,592    15.04%
Regular time before 15,520     22,670     40,070     75,570     76,490     76,450     306,770     
Regular time after -           -           39,702     49,896     49,896     49,896     189,390     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           40,788     41,892     41,844     124,524     
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 38,690     16,020     -           -           -           -           54,710       

 Total cost 24,253,320    21,415,362    11.70%
Regular time before 21,728     31,738     56,098     105,798   107,086   107,030   429,478     
Regular time after -           5,458       49,896     49,896     49,896     49,896     205,042     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           55,902     57,190     57,134     170,226     
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 32,482     6,202       -           -           -           -           38,684       

 Total cost 28,241,330    25,645,880    9.19%
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จากตารางท่ี 4 แสดงการปรับค่าพารามิเตอร์เก่ียวกบัความตอ้งการของลูกคา้ เม่ือ
เปรียบเทียบค่าระหวา่งการใชก้ารพยากรณ์จากประสบการณ์และการใชก้ารพยากรณ์จากการใช้ 
Optimization model พบวา่ตน้ทุนดงักล่าว ไดแ้ก่ ตน้ทุนการผลิตในเวลาปกติและตน้ทุนจดัเก็บ
สินคา้จะลดลงมากท่ีสุด เม่ือปรับค่าพารามิเตอร์ดา้นความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มขึ้น ท่ีร้อยละ 20 
และร้อยละ 40 โดยเฉพาะเม่ือปรับค่าพารามิเตอร์เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 40 ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ
ลดลงถึงร้อยละ 52.26 และตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ลดลงร้อยละ 28.64 แต่เน่ืองจากมีการปรับใหผ้ลิต
ในช่วงล่วงเวลาเพิ่มขึ้นตามความตอ้งการท่ีเพิ่มขึ้น ท าให้ตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา เพิ่มขึ้น
ร้อยละ 100 ส่งผลใหต้น้ทุนรวมของพารามิเตอร์ความตอ้งการท่ีเพิ่มขึ้นร้อยละ 40 จะประหยดัได้
นอ้ยลง คือ ลดลงแค่ร้อยละ 9.19 เท่านั้น ในทางกลบักนั ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้จะเพิ่มขึ้น เม่ือปรับลด
ค่าพารามิเตอร์ความตอ้งการลง โดยเฉพาะเม่ือความตอ้งการของลูกคา้ลดลงท่ีร้อยละ 40 ตน้ทุน
จดัเก็บสินคา้จะเพิ่มขึ้นถึงร้อยละ 35.04 ซ่ึงหมายถึงตน้ทุนจดัเก็บสินคา้เพิ่มขึ้นสูงท่ีสุด เม่ือความ
ตอ้งการของลูกคา้ลดลง ดงัภาพท่ี 17 ส าหรับตน้ทุนรวม พบวา่ การเปล่ียนแปลงของตน้ทุนรวม
เพิ่มขึ้นขนานกนักบัความตอ้งการในปัจจุบนั เม่ือความตอ้งการเพิ่มมากขึ้นตน้ทุนรวมย่อมเพิ่มขึ้น
ตามเสมอ และหากความตอ้งการลดลง ตน้ทุนรวมจะมีแนวโนม้ท่ีลดลงตาม  
 

 
 
ภาพท่ี 17  กราฟแสดงตน้ทุนแต่ละประเภท เปรียบเทียบก่อนและหลงั Optimization เม่ือปรับ

ค่าพารามิเตอร์ดา้นความตอ้งการ 
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ภาพท่ี 18 กราฟแสดงความเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภทจาก Current optimization ดา้น

ความตอ้งการ 
 

จากภาพท่ี 18 แสดงความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภท เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า
จาก Optimization model ของความตอ้งการในปัจจุบนั โดยท่ีแกนปฐมภูมิแสดงแนวโนม้ของ
ตน้ทุนการผลิตทั้งสองช่วงเวลาและตน้ทุนรวม ส่วนแกนทุติยภูมิ แสดงแนวโนม้ของตน้ทุนจดัเก็บ
สินคา้ ซ่ึงพบวา่ แนวโนม้ของตน้ทุนผลิตท่ีเวลาปกติและช่วงล่วงเวลาจะเพิ่มขึ้น เม่ือความตอ้งการ
เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 และ 40 และมีค่าใกลเ้คียงกนั เม่ือความตอ้งการเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 40 และจะ
ลดลงกวา่ค่า Optimization model ของความตอ้งการในปัจจุบนั เม่ือความตอ้งการลดลงท่ีร้อยละ 20 
และร้อยละ 40 แต่ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้มีแนวโนม้เพิ่มขึ้น เม่ือความตอ้งการลดลง แต่หากมีความ
ตอ้งการท่ีเพิ่มมากขึ้น โดยเฉพาะเม่ือเพิ่มท่ีร้อยละ 40 จะท าใหต้น้ทุนการจดัเก็บสินคา้มีแนวโนม้ท่ี
ลดลงตามล าดบั ส าหรับตน้ทุนรวม พบวา่ จะลดลงเม่ือความตอ้งการลดลง 
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  2.4.2 พารามิเตอร์เก่ียวกบัก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมงต่อเดือน  
 
ตารางท่ี 5  การปรับพารามิเตอร์ดา้นก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมงต่อเดือน 
 

 
 
จากตารางท่ี 5 แสดงการปรับค่าพารามิเตอร์เก่ียวกบัก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมง เม่ือ

เปรียบเทียบค่าระหวา่งการใชก้ารพยากรณ์จากประสบการณ์และการใชก้ารพยากรณ์จากการใช้ 
Optimization model จะพบว่า ตน้ทุนดงักล่าว ไดแ้ก่ ตน้ทุนการผลิตในเวลาปกติจะลดลงมากท่ีสุด 
เม่ือปรับค่าพารามิเตอร์ดา้นก าลงัการผลิตลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 โดยเฉพาะ เม่ือปรับ
ค่าพารามิเตอร์ลดลงท่ีร้อยละ 40 ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติลดลงถึงร้อยละ 59.63 แต่เน่ืองจากมี
การปรับใหผ้ลิตในช่วงล่วงเวลาเพิ่มขึ้นร้อยละ 100 ส่งผลใหต้น้ทุนรวมของก าลงัการผลิตท่ีลดลง

Total

May June July Aug Sep Oct Q'ty Cost Before After
Regular time before 9,312       13,602     24,042     45,342     45,894     45,870     184,062     
Regular time after -           -           -           38,088     45,894     45,870     129,852     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           -           -           -           -             -

Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 44,898     31,296     7,254       -           -           -           83,448       

 Total cost 12,289,290    8,941,068      27.25%
Regular time before 12,416     18,136     32,056     60,456     61,192     61,160     245,416     
Regular time after -           -           8,398       49,896     49,896     49,896     158,086     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           10,560     11,296     11,264     33,120       
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 41,794     23,658     -           -           -           -           65,452       

 Total cost 16,277,300    13,019,822    20.01%
Regular time before 15,520     22,670     40,070     75,570     76,490     76,450     306,770     
Regular time after -           -           24,050     49,896     49,896     49,896     173,738     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           25,674     26,594     26,554     78,822       
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 38,690     16,020     -           -           -           -           54,710       

 Total cost 20,265,310    17,217,592    15.04%
Regular time before 15,520     22,670     40,070     75,570     76,490     76,450     306,770     
Regular time after -           -           39,702     49,896     49,896     49,896     189,390     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           40,788     41,892     41,844     124,524     
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 38,690     16,020     -           -           -           -           54,710       

 Total cost 24,253,320    21,415,362    11.70%
Regular time before 21,728     31,738     56,098     105,798   107,086   107,030   429,478     
Regular time after -           5,458       49,896     49,896     49,896     49,896     205,042     
OT before -           -           -           -           -           -           -             
OT after -           -           -           55,902     57,190     57,134     170,226     
Inventory before 54,210     -           -           -           -           -           54,210       
Inventory after 32,482     6,202       -           -           -           -           38,684       

 Total cost 28,241,330    25,645,880    9.19%
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ร้อยละ 40 จะประหยดันอ้ยลง คือ ลดลงแค่ร้อยละ 13.56 เท่านั้น และในทางกลบักนั ตน้ทุนจดัเก็บ
สินคา้ มีแนวโนม้เท่ากนัทุกพารามิเตอร์ ซ่ึงหมายถึง ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ จะเพิ่มขึ้นร้อยละ 0.91  
ไม่วา่จะปรับเพิ่มหรือลดก าลงัการผลิตทั้งร้อยละ 20 และ 40 จากภาพท่ี 19 ส าหรับตน้ทุนรวม พบวา่ 
การเปล่ียนแปลงของตน้ทุนรวมลดลงจากค่า Optimization model ของก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อ
ชัว่โมงในปัจจุบนั ในลกัษณะขนานกนักบัก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมง เม่ือก าลงัการผลิตต่อช้ิน
ต่อชัว่โมงจะเพิ่มมากขึ้นหรือลดลง ตน้ทุนรวมมีแนวโนม้ลดลงเสมอ  

 

 
 
ภาพท่ี 19 กราฟแสดงตน้ทุนแต่ละประเภท เปรียบเทียบก่อนและหลงั Optimization เม่ือปรับ

ค่าพารามิเตอร์ดา้นก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมง 
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ภาพท่ี 20  กราฟแสดงความเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภทจาก Current optimization  
ดา้นก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมง 
 

จากภาพท่ี 20 แสดงความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภท เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า
จาก Optimization model ของก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมงในปัจจุบนั โดยท่ีแกนปฐมภูมิ  แสดง 
แนวโนม้ของตน้ทุนการผลิตทั้งสองช่วงเวลาและตน้ทุนรวม ส่วนแกนทุติยภูมิ แสดงแนวโนม้ของ
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงพบวา่ แนวโนม้ของตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติมีแนวโนม้ลดลง เม่ือ
ปรับพารามิเตอร์ลดลงตั้งแต่ร้อยละ 20 และมีแนวโนม้เพิ่มขึ้นกวา่ค่า Optimization model เม่ือเพิ่ม
ก าลงัการผลิตขึ้นท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 ส่วนตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลา จะมีแนวโนม้เพิ่มขึ้น 
เม่ือปรับพารามิเตอร์ก าลงัการผลิต ลดลงท่ีร้อยละ 20 และจะลดลงเม่ือปรับก าลงัการผลิตเพิ่มขึ้นท่ี
ร้อยละ 20 และร้อยละ 40 โดยมีแนวโนม้ลดลงกวา่ค่า Optimization model แต่ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้
นั้น มีแนวโนม้คงเดิมทุก ๆ ช่วงความถี่ของพารามิเตอร์ ไม่วา่จะเพิ่มหรือลดก าลงัการผลิต ส าหรับ
ตน้ทุนรวมพบวา่ ไม่แตกต่างกนัในแต่ละช่วงพารามิเตอร์ 
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  2.4.3 พารามิเตอร์เก่ียวกบัตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ  
 

ตารางท่ี 6  การปรับพารามิเตอร์ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ 
 

 
 
จากตารางท่ี 6 แสดงการปรับค่าพารามิเตอร์ในดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ ในขณะ

ท่ีตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลา และตน้ทุนจดัเก็บสินคา้เท่าเดิม เม่ือเปรียบเทียบค่าระหว่างการใช ้
การพยากรณ์จากประสบการณ์และการใชก้ารพยากรณ์จากการใช้ Optimization model พบวา่ 
ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติจะลดลงมากท่ีสุดร้อยละ 100 เม่ือราคาตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยใน
ช่วงเวลาปกติถูกปรับเพิ่มขึ้นตั้งแต่ร้อยละ 20 และร้อยละ 40 คือ ไม่เกิดค่าใชจ่้ายในการผลิต
ช่วงเวลาปกติ เน่ืองจากไม่มีการผลิต จากการท่ีราคาตน้ทุนการผลิตถูกปรับเพิ่มขึ้น  แต่จะไปเพิ่ม
การผลิตท่ีช่วงล่วงเวลาแทน เน่ืองจากมีค่าใชจ่้ายท่ีถูกกวา่ ส าหรับตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาจะ
เพิ่มขึ้นร้อยละ 100 เม่ือปรับราคาต่อหน่วยของตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติ ลดลงท่ีร้อยละ 20 
และเม่ือเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 แต่ในการปรับลดราคาตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ 

Total
May June July Aug Sep Oct Q'ty Cost Before After

Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after 3,080           49,896         49,896         49,896         49,896         49,896         252,560     
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 0 0 0 0 -             
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 41,770         68,996         78,822         53,148         26,554         0 269,290     

 Total cost 12,289,290         11,465,580   6.70%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -                  26,422         49,896         49,896         49,896         49,896         226,006     
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 0 0 0 26554 26,554       
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         42,442         52,268         26,594         -              -              159,994     

 Total cost 16,277,300         14,597,610   10.32%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -              -              24,050         49,896         49,896         49,896         173,738     
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after -              -              -              25,674         26,594         26,554         78,822       
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -              -              -              54,710       

 Total cost 20,265,310         17,217,592   15.04%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -                  -                  -                  -                  -                  -                  -             
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 24050 75570 76490 76450 252,560     
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -              -              -              54,710       

 Total cost 24,253,320         18,260,020   24.71%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -                  -                  -                  -                  -                  -                  -             
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 24050 75570 76490 76450 252,560     
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -              -              -              54,710       

 Total cost 28,241,330         18,260,020   35.34%

Parameter Decision Variable
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ท่ีร้อยละ 40 พบวา่ ไม่มีตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาเกิดขึ้นเลย เน่ืองจากมีการผลิตเพื่อจดัเก็บสินคา้
คงคลงัไวใ้นแต่ละเดือนเป็นจ านวนมาก ส่งผลใหต้น้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพิ่มขึ้นถึง 
ร้อยละ 79.87 ท าใหต้น้ทุนรวมของการปรับราคาตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติท่ีลดลงร้อยละ 40  
จะประหยดันอ้ยลง คือ ลดลงแค่ร้อยละ 6.70 เท่านั้น ส าหรับ ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้จะเพิ่มขึ้น เม่ือ
ตน้ทุนการผลิตของช่วงเวลาปกติลดลงร้อยละ 20 และร้อยละ 40 จากภาพท่ี 21 ส าหรับตน้ทุนรวม 
พบวา่ การเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนรวมจะลดลงจากค่า Optimization model ของตน้ทุนการผลิต
ช่วงเวลาปกติในปัจจุบนั เม่ือราคาต่อหน่วยของตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติเพิ่มขึ้น โดยเฉพาะเม่ือ
เพิ่มไปท่ีร้อยละ 40 ลดลงถึงร้อยละ 35.34 

 

 
 
ภาพท่ี 21  กราฟแสดงตน้ทุนแต่ละประเภท เปรียบเทียบก่อนและหลงั Optimization เม่ือปรับ

ค่าพารามิเตอร์ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ 
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ภาพท่ี 22  กราฟแสดงความเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภทจาก Current optimization  

ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ 
 

จากภาพท่ี 22 แสดงความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภท เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า
จาก Optimization model ของตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติในปัจจุบนั โดยท่ีแกนปฐมภูมิ  แสดง 
แนวโนม้ของตน้ทุนการผลิตทั้งสองช่วงเวลาและตน้ทุนรวม ส่วนแกนทุติยภูมิ แสดงแนวโนม้ของ
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงจะพบวา่ ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติมีแนวโนม้ลดลง เม่ือปรับตน้ทุน
การผลิตต่อหน่วยในช่วงเวลาปกติ เพิ่มขึ้นร้อยละ 20 และร้อยละ 40 ส่วนตน้ทุนการผลิตช่วง
ล่วงเวลา กลบัมีแนวโนม้ท่ีเพิ่มขึ้น เม่ือตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ ถูกปรับเพิ่มขึ้นร้อยละ 20 และ
ร้อยละ 40 เช่นกนั เน่ืองจากมีการผลิตเพิ่มขึ้นจากการท่ีตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติถูกปรับราคา
ตน้ทุนต่อหน่วยเพิ่มขึ้น ส าหรับตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ มีแนวโนม้เพิ่มขึ้น เม่ือลดตน้ทุนการผลิต
ช่วงเวลาปกติท่ีร้อยละ 20 และมีแนวโนม้สูงขึ้นท่ีร้อยละ 40 แต่มีแนวโนม้เท่าเดิมกบัค่า 
Optimization model เม่ือราคาตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยในช่วงเวลาปกติถูกปรับขึ้น ส าหรับตน้ทุน
รวมพบวา่ ตน้ทุนจะลดลงมากท่ีสุด เม่ือราคาตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยในช่วงเวลาปกติลดลง  
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  2.4.4 พารามิเตอร์เก่ียวกบัตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา  
 
ตารางท่ี 7  การปรับพารามิเตอร์ดา้นตน้ทุนการผลิตในช่วงล่วงเวลา 
 

 
 
จากตารางท่ี 7 แสดงการการปรับค่าพารามิเตอร์เก่ียวกบัตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลา 

ในขณะท่ีตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติ และตน้ทุนจดัเก็บสินคา้เท่าเดิม เม่ือเปรียบเทียบค่า
ระหวา่งการใชก้ารพยากรณ์จากประสบการณ์และการใชก้ารพยากรณ์จากการใช้ Optimization 
model พบวา่ ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติจะลดลงมากท่ีสุดร้อยละ 100 เม่ือราคาตน้ทุนการผลิตต่อ
หน่วยในช่วงล่วงเวลาถูกปรับลดลงตั้งแต่ร้อยละ 20 และร้อยละ 40 คือ ไม่เกิดค่าใชจ่้ายในการผลิต
ช่วงเวลาปกติ เน่ืองจากไม่มีการผลิต ส าหรับตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาจะเพิ่มขึ้นร้อยละ 100 เม่ือ
ปรับราคาต่อหน่วยของตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 และเม่ือปรับ
เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 เช่นกนั แตเ่ม่ือปรับพารามิเตอร์เพิ่มราคาตน้ทุนต่อหน่วยของล่วงเวลาเพิ่มท่ี 
ร้อยละ 40 พบวา่ ไม่มีตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาเกิดขึ้นเลย เน่ืองจากมีการผลิตและจดัเก็บสินคา้
คงคลงัในแต่ละเดือน จึงท าใหต้น้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพิ่มขึ้นถึงร้อยละ 79.87 ส่งผลถึงตน้ทุน
รวมในการปรับราคาตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาท่ีเพิ่มขึ้นร้อยละ 40 จะประหยดันอ้ยลง คือ ลดลง

Total
May June July Aug Sep Oct Q'ty Cost Before After

Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -                  -                  -                  -                  -                  -                  -             
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 24,050         75,570         76,490         76,450         252,560     
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         16,020         0 0 0 0 54,710       

 Total cost 20,265,310         11,188,340   44.79%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -                  -                  -                  -                  -                  -                  -             
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 24,050         75,570         76,490         76,450         252,560     
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         16,020         0 0 0 0 54,710       

 Total cost 20,265,310         14,724,180   27.34%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -              -              -              -              -              -              -             
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after -              -              24,050         75,570         76,490         76,450         252,560     
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -              -              -              54,710       

 Total cost 20,265,310         17,217,592   15.04%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after -                  26,422         49,896         49,896         49,896         49,896         226,006     
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 0 0 0 26,554         26,554       
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 38,690         42,442         52,268         26,594         -              -              159,994     

 Total cost 20,265,310         17,907,444   11.63%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450         306,770     
Regular time after 3,080           49,896         49,896         49,896         49,896         49,896         252,560     
OT before -              -              -              -              -              -              -             
OT after 0 0 0 0 0 0 -             
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -              54,210       
Inventory after 41,770         68,996         78,822         53,148         26,554         -              269,290     

 Total cost 20,265,310         18,032,140   11.02%

Parameter Decision Variable

-                -

Inventory 325,260              328,260        

Each Cost Parameter
% Variation

 PD OT 
cost down 

40%

 PD regular 
time 19,940,050         

Inventory 325,260              1,615,740     79.87%

66.12%

 PD OT 
cost up 40%

 PD regular 
time 19,940,050         16,416,400   17.67%

PD OT -                      

 PD OT 
cost up 20%

Inventory 325,260              959,964        

0.00%

26.33%

PD OT -                      2,257,090     100.00%

 PD regular 
time 19,940,050         14,690,390   

0.91%

100.00%

0.91%

 Current 
product OT 

cost 

 PD regular 
time 19,940,050         11,292,970   43.37%

PD OT -                      5,596,362     100.00%

328,260        0.91%

 PD OT 
cost down 

20%

 PD regular 
time 19,940,050         -                

Inventory 325,260              328,260        

100.00%

PD OT -                      14,395,920   

Month

10,860,080   100.00%

Inventory 325,260              

-                100.00%

PD OT -                      
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 -
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 25,000,000

 down 40% down 20% Current  Up 20%  Up 40%

PD Cost Regular Time
 Before

 -

 5,000,000

 10,000,000

 15,000,000

 20,000,000

 down
40%

 down
20%

 Current  Up 20%  Up 40%

PD Cost OT 
 Before  After

 -

 500,000

 1,000,000

 1,500,000

 2,000,000

 down 40% down 20% Current  Up 20%  Up 40%

Inventory
 Before  After

 -

 5,000,000

 10,000,000

 15,000,000

 20,000,000

 25,000,000

 down 40% down 20% Current  Up 20%  Up 40%

Total Cost, PD OT Cost
 Before  After

แค่ร้อยละ 11.02 เท่านั้น ส าหรับ ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้จะเพิ่มขึ้น เม่ือตน้ทุนการผลิตของช่วงล่วงเวลา
เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 จากภาพท่ี 23 ส าหรับตน้ทุนรวม พบวา่ การเปล่ียนแปลงของ
ตน้ทุนรวมจะลดลงจากค่า Optimization model ของตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาในปัจจุบนั เม่ือ
ราคาต่อหน่วยของตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาลดลง โดยเฉพาะเม่ือลดลงไปท่ีร้อยละ 40  
 

 
ภาพท่ี 23  กราฟแสดงตน้ทุนแต่ละประเภท เปรียบเทียบก่อนและหลงั Optimization เม่ือปรับ

ค่าพารามิเตอร์ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลา 
 

 
 
ภาพท่ี 24  กราฟแสดงความเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภทจาก Current optimization  

ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลา 
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จากภาพท่ี 24 แสดงความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภท เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า
จาก Optimization model ของตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาในปัจจุบนั โดยท่ีแกนปฐมภูมิแสดง
แนวโนม้ของตน้ทุนการผลิตทั้งสองช่วงเวลาและตน้ทุนรวม ส่วนแกนทุติยภูมิ แสดงแนวโนม้ของ
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงพบวา่ ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติ มีแนวโนม้ลดลง เม่ือตน้ทุนการผลิต
ช่วงล่วงเวลาถูกปรับลดลงท่ีร้อยละ 20 และมีค่าเท่ากนัท่ีร้อยละ 40 แต่จะมีแนวโนม้สูงขึ้นกวา่ค่า 
Optimization model เม่ือปรับราคาตน้ทุนสูงขึ้นท่ีร้อยละ 20 และ 40 ส่วนตน้ทุนการผลิตช่วง
ล่วงเวลา กลบัมีแนวโนม้ท่ีลดลง เม่ือตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาถูกปรับเพิ่มขึ้นร้อยละ 20 และ
ลดลงไปเร่ือย ๆ ท่ีร้อยละ 40 เน่ืองจากมีการผลิตนอ้ยลงจากการท่ีตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาถูก
ปรับราคาขึ้น แต่มีแนวโนม้สูงขึ้นกวา่ค่า Optimization model เม่ือปรับราคาตน้ทุนลงท่ีร้อยละ 20 
และมีแนวโนม้ลดลงอีกคร้ังเม่ือราคาตน้ทุนลดลงท่ีร้อยละ 40 ส าหรับตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ เป็นไป
ในทิศทางเดียวกนักบัค่า Optimization model ถา้ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาลดลง แต่มีแนวโนม้ท่ี
เพิ่มขึ้น เม่ือตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 ส าหรับตน้ทุนรวม 
พบวา่ จะลดลง เม่ือตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาลดลงเช่นกนั 

 
  2.4.5 พารามิเตอร์เก่ียวกบัตน้ทุนจดัเก็บสินคา้  
 

ตารางท่ี 8  การปรับพารามิเตอร์ดา้นตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ 
 

 

Total
May June July Aug Sep Oct Q'ty Cost Before After

Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570                  76,490         76,450   306,770     
Regular time after -                  -                  49,724         49,896                  49,896         49,896   199,412     
OT before -              -              -              -                       -              -         -             
OT after -              -              -              -                       26,594         26,554   53,148       
Inventory before 54,210         -              -              -                       -              -         54,210       
Inventory after 38,690         16,020         25,674         -                       -              -         80,384       

 Total cost 20,156,890         17,056,824   15.38%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570                  76,490         76,450   306,770     
Regular time after -                  -                  49,724         49,896                  49,896         49,896   199,412     
OT before -              -              -              -                       -              -         -             
OT after -              -              -              -                       26,594         26,554   53,148       
Inventory before 54,210         -              -              -                       -              -         54,210       
Inventory after 38,690         16,020         25,674         -                       -              -         80,384       

 Total cost 20,211,100         17,137,208   15.21%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570                  76,490         76,450   306,770     
Regular time after -              -              24,050         49,896                  49,896         49,896   173,738     
OT before -              -              -              -                       -              -         -             
OT after -              -              -              25,674                  26,594         26,554   78,822       
Inventory before 54,210         -              -              -                       -              -         54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -                       -              -         54,710       

 Total cost 20,265,310         17,217,592   15.04%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570                  76,490         76,450   306,770     
Regular time after -                  -                  24,050         49,896                  49,896         49,896   173,738     
OT before -              -              -              -                       -              -         -             
OT after 0 0 0 25,674                  26,594         26,554   78,822       
Inventory before 54,210         -              -              -                       -              -         54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -                       -              -         54,710       

 Total cost 20,319,520         17,272,302   15.00%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570                  76,490         76,450   306,770     
Regular time after -                  -                  24,050         49,896                  49,896         49,896   173,738     
OT before -              -              -              -                       -              -         -             
OT after 0 0 0 25,674                  26,594         26,554   78,822       
Inventory before 54,210         -              -              -                       -              -         54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -                       -              -         54,710       

 Total cost 20,373,730         17,327,012   14.95%

Parameter Decision Variable
Month

0.91%

 PD regular 
time 

PD OT

0.91%

Each Cost Parameter
% Variation

 Current 
inventory 

cost 

 PD regular 
time 19,940,050         11,292,970   43.37%

PD OT 100.00%

Inventory 325,260              328,260        

-                      5,596,362     100.00%

19,940,050         11,292,970   43.37%
 Inventory 

cost up 20%

379,470              382,970        

35.00%

-                      3,773,508     100.00%

271,050              401,920        32.56%Inventory

-                      

 Inventory 
cost down 

20%

19,940,050         12,961,780   

 Inventory 
cost up 40%

19,940,050         11,292,970   43.37%

-                      5,596,362     100.00%

433,680              437,680        0.91%

 PD regular 
time 

Inventory

PD OT

32.56%

 PD regular 
time 

PD OT

35.00%

-                      3,773,508     100.00%

 Inventory 
cost down 

40%

19,940,050         12,961,780   

Inventory 216,840              321,536        

 PD regular 
time 

PD OT

Inventory

5,596,362     
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จากตารางท่ี 8 แสดงการปรับค่าพารามิเตอร์เก่ียวกบัตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ ในขณะท่ีตน้ทุน
การผลิตทั้งสองช่วง คือ ช่วงเวลาปกติและช่วงล่วงเวลาเท่าเดิม เม่ือเปรียบเทียบค่าระหว่างการใช้
การพยากรณ์จากประสบการณ์และการใชก้ารพยากรณ์จากการใช้ Optimization model พบวา่ ราคา
ตน้ทุนการผลิตในช่วงเวลาปกติมีแนวโนม้เท่าเดิมกบัค่า Optimization model เม่ือปรับราคาตน้ทุน
จดัเก็บสินคา้เพิ่มขึ้นร้อยละ 20 และร้อยละ 40 คือ ลดลงร้อยละ 43.37 เท่ากนั แต่เม่ือปรับราคา
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 จะมีแนวโนม้ท่ีตน้ทุนการผลิตเวลาปกติ
เพิ่มขึ้นกวา่ค่า Optimization model เน่ืองจากมีการปรับให้ผลิตในช่วงเวลาปกติ ในเดือนกรกฎาคม
เพิ่มขึ้น เพื่อรองรับความตอ้งการท่ีสูงขึ้นในเดือนสิงหาคม และท าใหต้น้ทุนการผลิตในช่วง
ล่วงเวลา เพิ่มขึ้นร้อยละ 100 ทุกพารามิเตอร์ ส าหรับตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ มีแนวโนม้ท่ีตน้ทุนเพิ่มขึ้น
ร้อยละ 32.56 เม่ือตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ต่อหน่วยถูกปรับลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 เน่ืองจาก
พบวา่ความตอ้งการในเดือนสิงหาคม มีความตอ้งการท่ีเพิ่มขึ้นเกือบหน่ึงเท่าตวั จ าเป็นตอ้งมีการเก็บ
สินคา้คงคลงัไวร้องรับ จากภาพท่ี 25 ส าหรับตน้ทุนรวม พบวา่ การเปล่ียนแปลงของตน้ทุนรวม
ลดลงขนานกนักบัค่า Optimization model ของตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ในปัจจุบนั คือมีค่าใกลเ้คียงกนั
หมด ไม่วา่จะเพิ่มหรือลดพารามิเตอร์  
 

 
 
ภาพท่ี 25  กราฟแสดงตน้ทุนแต่ละประเภท เปรียบเทียบก่อนและหลงั Optimization เม่ือปรับ

ค่าพารามิเตอร์ดา้นตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ 
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ภาพท่ี 26  กราฟแสดงความเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภทจาก Current optimization  

ดา้นตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ 
 

จากภาพท่ี 26 แสดงความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภท เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า
จาก Optimization model ของตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ในปัจจุบนั โดยท่ีแกนปฐมภูมิแสดงแนวโนม้ของ
ตน้ทุนการผลิตทั้งสองช่วงเวลาและตน้ทุนรวม ส่วนแกนทุติยภูมิ แสดงแนวโนม้ของตน้ทุนจดัเก็บ
สินคา้ ซ่ึงพบวา่ แนวโนม้ของตน้ทุนผลิตท่ีเวลาปกติและช่วงล่วงเวลาจะเท่ากนักบัค่า Optimization 
model เม่ือตน้ทุนจดัเก็บสินคา้เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 แต่ตน้ทุนการผลิตเวลาปกติจะมี
แนวโนม้เพิ่มขึ้น เม่ือตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ลดลงท่ีร้อยละ 20 และมีค่าคงเดิมท่ีร้อยละ 40 ส่วนตน้ทุน
การผลิตช่วงล่วงเวลาจะมีแนวโนม้ลดลง เม่ือตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ลดลงท่ีร้อยละ 20 และมีค่าคงเดิม
ท่ีร้อยละ 40 เช่นกนั ส าหรับตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ เม่ือปรับราคาลงร้อยละ 20 จะมีแนวโนม้ท่ีเพิ่มขึ้น
จาก Optimization model และมีแนวโนม้ลดลงอีกคร้ัง เม่ือราคาตน้ทุนลดลงร้อยละ 40 แต่เม่ือปรับ
ราคาตน้ทุนจดัเก็บสินคา้เพิ่มขึ้นร้อยละ 20 และร้อยละ 40 จะมีแนวโนม้เพิ่มขึ้นจากค่า Optimization 
model ส าหรับตน้ทุนรวม มีค่าเท่ากนัหมดทุกพารามิเตอร์ ไม่มีความเปล่ียนแปลง 
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  2.4.6 พารามิเตอร์เก่ียวกบัสินคา้เร่ิมตน้ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563  
 
ตารางท่ี 9  การปรับพารามิเตอร์ดา้นสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 
 

 
 
จากตารางท่ี 9 แสดงการปรับค่าพารามิเตอร์ดา้นปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ใน เดือน

พฤษภาคม พ.ศ. 2563 เม่ือเปรียบเทียบค่าระหวา่งการใชก้ารพยากรณ์จากประสบการณ์และการใช้
การพยากรณ์จากการใช ้Optimization model พบวา่ตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติมีแนวโนม้ลดลง
มากท่ีสุด เม่ือปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 20 และ ร้อยละ 40 โดยเฉพาะร้อยละ 40  
ลดลงถึงร้อยละ 50.43 เน่ืองจากไม่มีการผลิตใน 2 เดือนแรก แต่ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาเพิ่มขึ้น
ร้อยละ 100 ทุกพารามิเตอร์ จากการท่ีปรับยอดการผลิตให้มีความสมดุลมากขึ้น ส าหรับ ตน้ทุน
จดัเก็บสินคา้ มีแนวโนม้ลดลงไดม้ากท่ีสุดถึงร้อยละ 91.26 เม่ือปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ลดลงท่ี

Total
May June July Aug Sep Oct Q'ty Cost Before After

Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450   306,770     
Regular time after -              5,664           40,070         49,896         49,896         49,896   195,422     
OT before -              -              -              -              -              -         -             
OT after -              -              -              25,674         26,594         26,554   78,822       
Inventory before 32,526         -              -              -              -              -         32,526       
Inventory after 17,006         -              -              -              -              -         17,006       

 Total cost 20,135,206         18,400,828   8.61%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450   306,770     
Regular time after -              -              34,892         49,896         49,896         49,896   184,580     
OT before -              -              -              -              -              -         -             
OT after -              -              -              25,674         26,594         26,554   78,822       
Inventory before 43,368         -              -              -              -              -         43,368       
Inventory after 27,848         5,178           -              -              -              -         33,026       

 Total cost 20,200,258         17,792,218   11.92%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450   306,770     
Regular time after -              -              24,050         49,896         49,896         49,896   173,738     
OT before -              -              -              -              -              -         -             
OT after -              -              -              25,674         26,594         26,554   78,822       
Inventory before 54,210         -              -              -              -              -         54,210       
Inventory after 38,690         16,020         -              -              -              -         54,710       

 Total cost 20,265,310         17,217,592   15.04%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450   306,770     
Regular time after -              -              13,208         49,896         49,896         49,896   162,896     
OT before -              -              -              -              -              -         -             
OT after -              -              -              25,674         26,594         26,554   78,822       
Inventory before 65,052         -              -              -              -              -         65,052       
Inventory after 49,532         26,862         -              -              -              -         76,394       

 Total cost 20,330,362         16,642,966   18.14%
Regular time before 15,520         22,670         40,070         75,570         76,490         76,450   306,770     
Regular time after -                  -                  49,724         49,896         49,896         49,896   199,412     
OT before -              -              -              -              -              -         -             
OT after -              -              -              25,674         26,594         26,554   78,822       
Inventory before 75,894         -              -              -              -              -         75,894       
Inventory after 38,690         16,020         25,674         -              -              -         80,384       

 Total cost 20,395,414         16,068,340   21.22%
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ร้อยละ 40 หากปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้มีมากขึ้น คือ เพิ่มเป็นร้อยละ 20 และร้อยละ 40 จะท าให้
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้สูงขึ้นตาม คือเพิ่มขึ้นร้อยละ 14.85 และ ร้อยละ 22.62 ตามล าดบัจากค่า  
Optimization model เน่ืองจากมีการปรับปริมาณการผลิตใหมี้ความสมดุลทั้งเวลาปกติและล่วงเวลา 
จากภาพท่ี 27 ส าหรับตน้ทุนรวม พบวา่ การเปล่ียนแปลงของตน้ทุนรวมจะลดลงมากท่ีสุด เม่ือ
พารามิเตอร์ปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 40 และมีแนวโนม้ตน้ทุนสูงขึ้น เม่ือ
ปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ลดลงท่ีร้อยละ 40 เช่นกนั 

 

 
ภาพท่ี 27  กราฟแสดงตน้ทุนแต่ละประเภท เปรียบเทียบก่อนและหลงั Optimization เม่ือปรับ
ค่าพารามิเตอร์ดา้นปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ของเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 
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ภาพท่ี 28  กราฟแสดงความเปลี่ยนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภทจาก Current optimization  

ดา้นปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ของเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 
 
จากภาพท่ี 28 แสดงความเปล่ียนแปลงของตน้ทุนแต่ละประเภท เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า

จาก Optimization model ของปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 โดยท่ีแกน 
ปฐมภูมิ แสดงแนวโนม้ของตน้ทุนการผลิตทั้ง 2 ช่วงเวลา และตน้ทุนรวม ส่วนแกนทุติยภูมิ แสดง
แนวโนม้ของตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ ซ่ึงพบวา่ แนวโนม้ของตน้ทุนผลิตท่ีเวลาปกติจะลดลง เม่ือ
ปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้เพิ่มมากขึ้นท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 และจะมีแนวโนม้สูงขึ้น เม่ือ
ปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40 เช่นกนั ส่วนตน้ทุนการผลิตช่วง
ล่วงเวลานั้น มีค่าเท่าเดิมกบัค่า Optimization model คือ เพิ่มขึ้นร้อยละ 100 ทุกพารามิเตอร์ ส าหรับ
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงั จะมีแนวโนม้เพิ่มขึ้น เม่ือปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ เพิ่มมากขึ้นโดย
เฉพาะท่ีร้อยละ 40 แต่หากปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ลดลง โดยเฉพาะท่ีร้อยละ 40 จะท าใหต้น้ทุน
การจดัเก็บสินคา้คงคลงัลดลงไดม้ากเช่นกนั ส าหรับตน้ทุนรวมนั้น จะมีแนวโนม้ลดลงเม่ือปริมาณ
สินคา้คงคลงัเพิ่มมากขึ้น 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจัิย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวิจัย 
ในการศึกษาการวิจยัเร่ือง “ผลกระทบของสถานการณ์ต่าง ๆ ในการวางแผนการผลิต 

กรณีศึกษา บริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนต”์ ในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษากระบวนการวางแผนผลิต
และการจดัการสินคา้คงคลงัของบริษทักรณีศึกษา โดยน าเอาปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากการวางแผนผลิต 
ในปัจจุบนั มาประยกุตก์บัแนวคิด Inventory model เพื่อสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
(Mathematical model) มาเป็นเคร่ืองมือในการแกไ้ข  เพื่อใหก้ารวางแผนผลิตมีประสิทธิภาพและ 
มีค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยผูว้ิจยัแบ่งการศึกษาออกเป็น 2 แนวทาง ดงัน้ี   

แนวทางท่ี 1 สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ในการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิต
และการจดัการสินคา้คงคลงัเพื่อท าใหต้น้ทุนโดยรวมต ่าท่ีสุด ซ่ึงผูว้ิจยัไดน้ าตวัแปรตดัสินใจ ไดแ้ก่ 
ปริมาณการผลิตในเวลาปกติ ปริมาณการผลิตในช่วงล่วงเวลา และปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้  
มาสร้าง Optimization model โดยค านึงถึงสมการเป้าหมายท่ีจะตอ้งหาตน้ทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุดและ
ก าหนดขอ้จ ากดัต่าง ๆ ในการสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ จากนั้นใชโ้ปรแกรม Solver ซ่ึงเป็น 
Add-ins tool ท่ีอยูใ่น Microsoft excel 2008 เพื่อหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุด พบวา่ส่ิงท่ีท าใหต้น้ทุน
รวมลดลงไดม้ากท่ีสุดคือ ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงั ณ ความตอ้งการสินคา้เดิม มีมูลค่า 1,267,920  
บาท เม่ือท าการหาค่า Optimization model  

 

 
 

ภาพท่ี 29 กราฟแสดงตน้ทุนรวมโดยแยกตน้ทุนแต่ละประเภท 
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จากภาพท่ี 29 พบวา่ ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงัเท่ากบั 328,260 ลดลง 939,660 บาท หรือ
คิดเป็นลดลงร้อยละ 74.11 ในขณะท่ี ตน้ทุนการผลิตเวลาปกติ ณ ความตอ้งการสินคา้เดิม เท่ากบั 
12,180,675 บาท เม่ือท าการหาค่า Optimization model พบวา่ ตน้ทุนการผลิตเวลาปกติเท่ากบั 
11,292,970 บาท ลดลง 887,705 บาท หรือคิดเป็นลดลงร้อยละ 7.29 และส าหรับตน้ทุนการผลิตช่วง
ล่วงเวลา ณ ความตอ้งการสินคา้เดิม เท่ากบั 4,361,175 บาท เม่ือท าการหาค่า Optimization model 
พบวา่ ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาเท่ากบั 5,596,362 บาท เพิ่มขึ้น 1,235,187 บาท หรือคิดเป็น
เพิ่มขึ้นร้อยละ 28.32 ท าให ้ตน้ทุนรวมลดลง 592,178 บาท ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 3.33  

แนวทางท่ี 2 ท าการทดสอบ Model โดยเปรียบเทียบวิธีการวางแผนผลิตในปัจจุบนัและ
วิธีท่ีไดค้  าตอบท่ีดีท่ีสุดจาก Optimization model ท าการพยากรณ์ค าตอบในสถานการณ์ต่าง ๆ เม่ือ
ตวัแปรในโมเดล ทั้ง 6 รายการ ไดแ้ก่ ความตอ้งการของลูกคา้ ก าลงัการผลิต ตน้ทุนการผลิตเวลา
ปกติ ตน้ทุนการผลิตล่วงเวลา ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ และปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้เปล่ียนแปลงไป  

จากผลการทดลองเปล่ียนค่าพารามิเตอร์เพิ่มขึ้นและลดลงท่ีร้อยละ 20 และร้อยละ 40  
เพื่อหาค าตอบจากปริมาณการผลิตเดิม ความตอ้งการเดิม โดยเปรียบเทียบค่าระหวา่งการใช ้
การพยากรณ์จากประสบการณ์ และการใชก้ารพยากรณ์จาก Optimization model เพื่อดูแนวโนม้
การเพิ่มขึ้นหรือลดลงของตน้ทุน ดงัแสดงใหเ้ห็นในตารางท่ี 3 ถึงตารางท่ี 8 ในบทท่ี 4  พบวา่  

1. ดา้นความตอ้งการท่ีลดลงมากขึ้น จะท าใหต้น้ทุนรวมลดลงมากท่ีสุด คิดเป็นลดลง 
ร้อยละ 27.25 ถึงแมว้า่ ตน้ทุนจดัการสินคา้จะเพิ่มขึ้นก็ตาม  

2. ดา้นก าลงัการผลิตต่อช้ินต่อชัว่โมงต่อเดือน ตน้ทุนรวมไม่พบการเปลี่ยนแปลงมากนกั 
มีค่าคงเดิมทุกช่วงพารามิเตอร์ เน่ืองจากตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ไม่เปล่ียนแปลงเช่นกนั  

3. ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติท่ีเพิ่มขึ้น จะท าใหต้น้ทุนรวมลดลงมากท่ีสุด คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 35.34 เน่ืองจากเม่ือตน้ทุนแพงขึ้น จึงไม่มีการผลิตในช่วงเวลาปกติ 

4. ดา้นตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาท่ีลดลง จะท าใหต้น้ทุนรวมลดลงมากท่ีสุด คิดเป็น
ลดลงร้อยละ 44.79 เน่ืองจากตน้ทุนในเวลาน้ีถูก จึงไม่มีการผลิตในช่วงเวลาปกติ และน าไปผลิต
ช่วงล่วงเวลาแทน  

5. ดา้นตน้ทุนจดัเก็บสินคา้ ตน้ทุนรวมไม่พบการเปล่ียนแปลงมากนกั มีค่าคงเดิมทุกช่วง
พารามิเตอร์ เน่ืองจากมีการผลิตในช่วงล่วงเวลาทุกช่วง แต่พบวา่ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้จะมีแนวโนม้
สูงขึ้น เม่ือราคาตน้ทุนจดัเก็บสินคา้สูงขึ้น  

6. ดา้นปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ ตน้ทุนรวมจะมีแนวโนม้ลดลงมากท่ีสุด เม่ือปริมาณ
สินคา้คงคลงัเร่ิมตน้เพิ่มขึ้น เน่ืองจากไม่มีการผลิตในช่วงสองเดือนแรก คิดเป็นลดลงร้อยละ 21.22  
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และพบวา่ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้จะลดลงมากท่ีสุด ร้อยละ 91.26 เน่ืองจากปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้
นอ้ยลง 
 

อภิปรายผล 
การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี เป็นการน าทฤษฎีแนวคิด Inventory model ซ่ึงผูว้ิจยัพบวา่ ส่ิงท่ีมี

ผลกระทบกบัตน้ทุนรวมมากท่ีสุด คือ สินคา้คงคลงั โดยเฉพาะเม่ือตน้ทุนการผลิตช่วงเวลาปกติ
ลดลง ตน้ทุนการผลิตช่วงล่วงเวลาและตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพิ่มขึ้น จะส่งผลท าใหต้น้ทุน 
การจดัเก็บสินคา้เพิ่มขึ้นมากท่ีสุด และหากมีปริมาณสินคา้คงคลงัเร่ิมตน้ในปริมาณมาก จะท าให้
ตน้ทุนจดัเก็บสินคา้เพิ่มขึ้นเช่นกนั จะเห็นไดจ้ากเม่ือท าการ Optimization กบัแผนผลิตในปัจจุบนั
ของบริษทักรณีศึกษา สามารถลดตน้ทุนจดัเก็บสินคา้คงคลงัไดม้ากท่ีสุดถึง ร้อยละ 74.11 
นอกจากนั้น Demand หรือความตอ้งการของลูกคา้ มีผลกบัการวางแผนผลิตเป็นอยา่งมาก และมี
ความสัมพนัธ์กบัสินคา้คงคลงัจากสถานการณ์ต่าง ๆ ดว้ย ในการน า Optimization model มาใชน้ั้น 
เป็นอีกหน่ึงวิธี ท่ีจะช่วยสนบัสนุนความรวดเร็วในการตดัสินใจตามสภาวการณ์ เพื่อน าเสนอเป็น 
Procedure ในองคก์รต่อไป 

จากการศึกษาวิจยัคร้ังน้ี ยงัพบวา่สอดคลอ้งกบังานวิจยัอ่ืน ๆ ท่ีผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษามา
ก่อนหนา้น้ี อาทิเช่น Amole, Adebiyi, and Osuolale (2016) และ Sarkar, Chaudhuri, and Moon 
(2015) ท่ีใชแ้นวคิด Optimization model กบั Inventory model ในการแกไ้ขปัญหาการวางแผน 
การผลิต โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนรวมให้ต ่าท่ีสุด ดว้ยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ หรือ 
Linear programming ท าใหส้ามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต และเป็น
เคร่ืองมือการวางแผนท่ีเหมาะสมส าหรับองคก์รต่าง ๆ  

 

ข้อเสนอแนะ 
1. ส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี ผูวิ้จยัไดศึ้กษาเฉพาะกระบวนการฉีดพลาสติกช้ินส่วนรถยนต ์

ส าหรับผลิตภณัฑท่ี์มีความตอ้งการสูงสุดช่วง 6 เดือน ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึง เดือนตุลาคม พ.ศ. 
2563 เท่านั้น ซ่ึงทางบริษทักรณีศึกษา ยงัมีผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ ท่ีอาจจะมีปัญหาในการวางแผนผลิตอีก 
ดงันั้น สามารถน าหลกัการวิจยัน้ีไปประยกุตใ์ชใ้นการแกปั้ญหาในกระบวนการวางแผนการผลิต
และการจดัการสินคา้คงคลงัได ้

2. ส าหรับบริษทัอ่ืน ๆ ท่ีมีลกัษณะผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการวางแผนการผลิตและ 
การจดัการสินคา้คงคลงั คลา้ยกบับริษทักรณีศึกษา สามารถน าหลกัการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว  
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ไปประยกุตใ์ชไ้ด ้ซ่ึงอาจจะตอ้งมีการเปล่ียนปัจจยั และระดบัของปัจจยัท่ีจะใชใ้นการศึกษา เพื่อให้
เหมาะสมกบักระบวนการวางแผนการผลิตและการจดัการสินคา้คงคลงัของบริษทั 

3. สร้างแบบจ าลองโดยอาจจะพิจารณาปัจจยั ตน้ทุนวตัถุดิบ จ านวนพนกังานต่อคน 
ต่อไลน์การผลิต ค่าแรงพนกังานต่อคนต่อเดือน จ านวนวนัท างานต่อเดือน เพิ่มลงไปใน Model  
เพื่อพิจารณาปัจจยัดงักล่าว ใหมี้ความใกลเ้คียงกบัความเป็นจริงมากขึ้น 
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รายการผลิตภณัฑแ์สดงปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ ตั้งแต่พฤษภาคม ถึง ตุลาคม พ.ศ. 2563 
 

 MAY JUN JUL AUG SEP OCT AVERAGE 

DK-119 12,220 19,650 29,490 55,030 64,382 63,190 40,660 
SI-001 14,720 24,960 23,680 39,040 55,680 23,360 30,240 
TB-375 19,322 21,650 19,434 26,612 42,177 38,484 27,947 
TR-135 8,600 18,000 20,350 14,200 19,600 28,800 18,258 
TB-389 12,188 13,771 10,065 14,827 14,310 14,358 13,253 

 
ปริมาณความตอ้งการและปริมาณการผลิตของบริษทักรณีศึกษา 

 
 MAY JUN JUL AUG SEP OCT 

ปริมาณความ
ตอ้งการ 

459,085 548,458 616,995 867,193 1,245,932 1,233,168 

ปริมาณการ
ผลิต 

713,290 1,045,308 991,926 1,906,601 2,688,106 2,531,305 
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