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การวางแผนดําเนินการผลิตและ 
แผนความตองการวัสดุ 

(Operation Planning and 
Material Requirement Planning) 

 

1. การวางแผนดําเนินงาน (Planning) 
 
การวางแผน คือ การกําหนดวัตถุประสงคและวิธีการท่ีจะทําใหวัตถุประสงคนั้น

สัมฤทธิ์ผลไวลวงหนา หรือการพิจารณาตัดสินใจลวงหนาเกี่ยวกับส่ิงท่ีองคกรจําเปนตอง
ดําเนินการ กําหนดเวลาเริ่มและส้ินสุดการดําเนินการ และกําหนดผูปฏิบัติไวอยางชัดเจน 
ในการวางแผนที่ดีจะตองมุงลดผลกระทบจากความเปล่ียนแปลงที่อาจเกิดขึ้นในองคการท้ัง
ระยะส้ันและระยะยาว 
 
ความสําคัญของการวางแผนดําเนินงาน 
 ในการดําเนินงานของทุกองคกร จะมีการกําหนดแผนงาน หรือมีการวางแผนงาน
ลวงหนามีความสําคัญในการปฏิบัติงานดังนี้ 

- สามารถลดความไมแนนอน และปญหาความยุงยากซับซอนท่ีอาจจะเกิดขึ้น
ในอนาคต 

- ทําใหเกิดการยอมรับในแนวความคิดใหมๆ ในองคกร 
- ทําใหการดําเนินการขององคการบรรลุถึงเปาหมาย 
- ลดความสูญเปลาของหนวยงานที่ซํ้าซอน 
- ทําใหมีแนวทางและเกิดความชัดเจนในการดําเนินงาน  

 
ประโยชนของการวางแผนดําเนินงาน 

การวางแผนแผนดําเนินงานขององคกรท่ีดีจะทําใหเกิดประโยชนตอองคกร ดังนี้ 
- องคกรบรรลุเปาหมายสูงสุด 
- ลดความไมแนนอนในการดําเนินงาน 
- พัฒนาแรงจูงใจของผูปฏิบัติงาน 
- ชวยสงเสริมการลดตนทุนในการดําเนินการขององคกร 
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- ทําใหมีหลักเกณฑในการควบคุมการปฏบัิติงาน และเปนตัวชี้วัดผลการ
ปฏิบัติงานได 

- พัฒนาความสามารถในการแขงขันกับองคกรอ่ืน 
- สงเสริมใหเกิดนวัตกรรม และการสรางสรรคส่ิงใหม 
- ทําใหเกิดการประสานงานระหวางผูปฏิบัติในสวนงานตางๆ ภายในองคกร 

 
ขอจํากัดในการวางแผนดําเนินงาน 

ในการวางแผนดําเนินงานของแตละองคกรมักประสบปญหา หรือมีขอจํากัดใน
การวางแผน ไดแก 

- การขาดขอมูลประกอบการวางแผนที่นาเชื่อถือ 
- การวางแผนเปนการมองไปขางหนา จําเปนตองมีการคาดการณหรือการ

พยากรณท่ีดี 
- การวางแผนเปนกระบวนการที่ตองใชเวลาและส้ินเปลืองคาใชจาย 
- อาจติดขัดปญหาดานกฎระเบียบขององคกร 
- เกิดการตอตานการเปล่ียนแปลงจากพนักงานในองคกร 
- มีขอจํากัดจากปจจัยภายนอกองคกร เชน สภาวะทางเศรษฐกิจของประเทศ 

เศรษฐกิจโลก หรือภัยพิบัติทางธรรมชาติ เปนตน 
 
หลักพื้นฐานในการวางแผนดําเนินงาน 

การวางแผนงานนั้น ทุกองคกรควรมีหลักพ้ืนฐานในการวางแผนงาน ดังนี้ 
- แผนงานตองสนับสนุนเปาหมายและวัตถุประสงคขององคกร 
- การวางแผนเปนกระบวนการแรกในการดําเนินงานขององคกรเสมอ 
- การวางแผนเปนหนาท่ีหลักท่ีสําคัญของผูจัดการหรือผูบริหารทุกคนใน

องคกร 
- ตองคํานึงถึงประสิทธิภาพของแผนงาน 

 
กระบวนการในการวางแผนดําเนินงาน 

ในการจัดทําแผนงานเพื่อดําเนินการตางๆ จะมีกระบวนการในการวางแผน ดังนี้ 
1. กําหนดวัตถุประสงค กําหนดขอตกลงตางๆ ท่ีเปนขอบเขตในการวางแผนแต

ละคร้ัง 
2. พิจารณาขอจํากัด หรือปญหาอุปสรรคตางๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นในการวางแผน โดย

ระดมความคิดจากผูมีสวนเกี่ยวของท้ังหมด 
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3. พัฒนาทางเลือกในการดําเนินการ หรือแสวงหาทางเลือกอ่ืนๆ 
4. ประเมินทางเลือกท่ีดีท่ีสุด และพิจารณาความเส่ียงตางๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นเพ่ือ

กําหนดแผนงานรองรับในกรณีท่ีการดําเนินงานไมเปนไปตามแผนงานที่กําหนดไวแตแรก 
5. นําแผนงานที่กําหนดไวไปปฏิบัติงาน ท้ังนี้ ในการกําหนดแผนงานที่ดีควรมี

ลักษณะดังนี้ 
- มีลักษณะชี้เฉพาะมากกวามีลักษณะกวางๆ หรือกลาวท่ัวๆ ไป 
- มีการจําแนกความแตกตางระหวางส่ิงท่ีรู และไมรูใหชัดเจน 
- มีการเชื่อมโยงอยางเปนเหตุเปนผล และสามารถนําไปปฏิบัติได 
- มีลักษณะยืดหยุนและสามารถปรับพัฒนาได 
- ตองไดรับการยอมรับจากกระบวนการที่เกี่ยวของ 

 
ประเภทของการวางแผนดําเนินงาน 

การวางแผนดําเนินงานตางๆ สามารถจําแนกประเภทไดดังนี้ 
1. จําแนกตามระดับการจัดการ ประกอบดวย 

- การวางแผนกลยุทธ (Strategic Planning) 
- การวางแผนบริหาร (Administrative Planning) 
- การวางแผนปฏิบัติงาน (Operational Planning) 

2. จําแนกตามหนาท่ีทางธุรกิจ ประกอบดวย 
- การวางแผนดานการตลาด (Marketing Planning) 
- การวางแผนดานการผลิต (Production Planning) 
- การวางแผนดานการเงิน (Financial Planning) 
- การวางแผนดานการบุคลากร (Personnel Planning) 
- การวางแผนดานอื่นๆ ตามหนาท่ีท่ีมีความสําคัญ 

3. จําแนกตามลักษณะการปฏิบัติ ประกอบดวย 
- การวางแผนใชประจํา (Standing Planning) 
- การวางแผนใชเฉพาะครั้ง (Ad hoc or Single Planning) 

4. จําแนกตามระยะเวลา 
- การวางแผนระยะยาว (Long – range Planning) 
- การวางแผนระยะปานกลาง (Medium – range Planning) 
- การวางแผนระยะส้ัน (Standing Planning) 

 
ในการดําเนินงานใดๆ ขององคกรไมวาจะเปนเรื่องดานการตลาด การผลิต 

การเงิน หรืองานดานทรัพยากรบุคคล ลวนแตใหความสําคัญกับการวางแผนงานท้ังส้ิน ซึ่ง
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จะตองมีการวางแผนกอนเริ่มดําเนินงาน โดยเฉพาะในเรื่องของการผลิตสินคา จําเปนอยาง
ย่ิงท่ีทุกองคกรจะตองมีการวางแผนการผลิตท่ีดี เพ่ือทําใหมีสินคาเพียงพอ สามารถรองรับ
ความตองการของลูกคาไดอยางสม่ําเสมอ รวมถึงสามารถควบคุมคาใชจาย หรือลดตนทุน
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของในการผลิต หรือการจัดเก็ยสินคาคงคลังเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ
แขงขันกับคูแขงทางการคาไดเปนอยางดี 
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2. การวางแผน และการควบคุมการผลิต (Operation Planning 
and Control) 
 

ปจจุบันการแขงขันในธุรกิจภาคอุตสาหกรรมการผลิต และการใหบริการมีความ
รุนแรงมากขึ้น ท้ังในเรื่องคุณภาพ การสงมอบ และตนทุน การวางแผนการผลิตและบริการ
จึงเปนเคร่ืองมือท่ีมีบทบาทสําคัญใน การเพ่ิมความสามารถในการตอบสนองตอภาวะการ
แขงขันดังกลาว ในธุรกิจขนาดเล็กการวางแผน และควบคุมการผลิตอาจไมสลับซับซอนนัก 
ผูบริหารสามารถวางแผนเองโดยอาศัยประสบการณ แตหากธุรกิจมีการขยายตัวมากขึ้นมี
ลูกคา และการผลิตสินคาและบริการท่ีหลากหลายมากขึ้น การวางแผนจะมีความ
สลับซบัซอนมากขึ้นจนไมสามารถวางแผนและตัดสินใจโดยลําพังเพียงบุคคลใดบุคคลหน่ึง
ได เพราะวาการวางแผนการผลิตนั้นมีความเกี่ยวเนื่องและใชขอมูลรวมกันกับงานอื่นๆ 
เชน การจัดซื้อ การจัดการคลังสินคา การซอมบํารุง การควบคุมคุณภาพ และการตลาด 
เปนตน ซึ่งมีหลายคร้ังท่ีธุรกิจเจริญเติบโตมากขึ้นแตกําไรกลับลดลง คุณภาพสินคาตํ่าลง 
และไมสามารถสงมอบสินคาไดทันแมวากําลังการผลิตยังเหลือ 

ดวยเหตุนี้การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planing and Control) 
จึงมีความสําคัญและเปนเคร่ืองมือในการจัดการการผลิตและใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับ
ความตองการดานกําลังคน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และการ
วัดผล (Measurement) ในอนาคตเพ่ือดําเนินการผลิต (Manufacturing) การจัดสรร 
(Allocation) และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) อยางมีประสิทธิภาพ ท้ังในดาน
คุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตท่ีตํ่าสุดดวย 
 
วัตถุประสงคในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ในการวางแผนและควบคุมการผลิตมีวัตถุประสงคสําคัญดังนี้ 
1. เพ่ือนําขอมูลการพยากรณความตองการของสินคา หรือยอดขายมาแปลงเปน

แผนการผลิตสินคา 
2. เพ่ือทําใหการดําเนินงานในหนวยงานตางๆ มีการประสานงานกันไดดีขึ้น 
3. เพ่ือลดตนทุนการผลิต 
4. เพ่ือทําใหรักษาระดับประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิตคงที่ หรือมีความ

แปรปรวนต่ํา 
5. เพ่ือใหมีวัตถุดิบ สวนประกอบ และทรัพยากรตางๆ เพียงพอตอการผลิตสินคา

อยางตอเนื่อง 
6. เพ่ือลดเวลาการรอคอยในกระบวนการผลิต 
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7. เพ่ือลดการติดตามงาน และทราบสถานะการผลิตอยางรวดเร็ว 
8. เพ่ือลดเวลาในดานการจัดการ 

 
ประเภทของการวางแผนการผลิต 

โดยปกติ ในการวางแผนผลิตจะจําแนกประเภทของการวางแผนตามระยะเวลา
ของแผนงาน ดังนี้ 

- การวางแผนระยะยาว (Long – range Planning) ไดแก การวางแผนการผลิต
รวม (Aggregate Production Plan; APP) และการวางแผนความตองการทรัพยากร 
(Resource Requirements Planning; RRP) เปนการวางแผนผลิตในระดับกลุมผลิตภัณฑ 
(Product Family) และวางแผนจัดหาทรัพยากรขององคกร เชน อาคาร โรงงาน และ
เครื่องจักรสําหรับการผลิต เปนตน ซึ่งมีระยะเวลาของแผนจะมากกวา 1 ป ขึ้นไป  

- การวางแผนระยะปานกลาง (Medium Range Planning) ไดแก การจัดตาราง
การผลิตหลัก (Master Production Schedule; MPS) และการวางแผนกําลังการผลิต
เบ้ืองตน (Rough-cut Capacity Planning) เปนการวางแผนผลิตในแตละรุนผลิตภัณฑ 
(End Product) และวางแผนจัดกําลังการผลิตในเบ้ืองตน เชน การคาดการณกําลังคน และ
เครื่องจักรท่ีตองการใช ซึ่งมีระยะเวลาของแผน 6–18 เดือน 

- การวางแผนระยะส้ัน (Short Range Planning) ไดแก การวางแผนความ
ตองการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning) และการวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต (Capacity Requirements Planning; CRP) เปนการวางแผนเพื่อเตรียมวัตถุดิบ 
กําลังคน และเครื่องจักรใหพรอมท่ีจะดําเนินการผลิตใหพรอมสําหรับการผลิตในแตละรุน
ผลิตภัณฑ (End Product) ซึ่งมีระยะเวลาของแผน เปนรายวัน รายสัปดาห หรือรายเดือน 
ท้ังนี้ขึ้นอยูกับระยะเวลานํา (Lead Time) ในการผลิตสินคาแตละประเภท 
 
ลําดับชั้นการวางแผนการผลิต 

ในการดําเนินการผลิตสินคานั้น มีลําดับขั้นตอน และกิจกรรมท่ีเกี่ยวของในการ
วางแผนการผลิต ดังนี้ 
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รูปท่ี 1 กิจกรรมในการวางแผนการผลิต 
ท่ีมา: Wisner, J.D., Tan, K., and Leong, G.K. (2012) 

 
1) การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning; APP) 

การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) เปนแผนการ
ผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีคาดวาจะเกิดขึ้นในรอบระยะเวลามากกวา 1 ป มี
จุดประสงคเพ่ือกําหนดระดับการผลิตและกําลังการผลิตท่ีจะใชสําหรับดําเนินการในปตอไป 
ซึ่งจะพิจารณาจากขอมูลการพยากรณการขาย ระดับสินคาคงคลัง ระดับกําลังการผลิตท่ีมี
อยู ตนทุนและนโยบายที่เกี่ยวของ รวมถึงขอจํากัดตางๆ ภายในโรงงาน โดยจะครอบคลุม
ท้ังผลิตภัณฑปจจุบันและผลิตภัณฑชนิดใหมท่ีจะทําการผลิต การวางแผนการผลิตรวมจะ
เปนขอมูลท่ีมุงจะนําไปใชเพ่ือกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule; 
MPS) ตอไป 

2) การวางแผนความตองการทรัพยากร (Resource Requirements 
Planning; RPP) 

การวางแผนความตองการทรัพยากร (RPP) จะบูรณาการโดยตรงกับแผนการ
ผลิตรวม (APP) ท่ีปจจุบันมักจะเรียกวา การวางแผนการขายและการปฏิบัติการ (Sales 
and Operations Planning; S&OP) ซึ่งเปนแผนการผลิตรวมในระดับกลุมผลิตภัณฑ และ
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จัดอยูในประเภทการตัดสินใจวางแผนกําลังการผลิตระยะยาว การวางแผนทรัพยากรการ
ผลิตโดยทั่วๆ ไปจะเกี่ยวของกับการเปล่ียนแปลงขอมูลความตองการผลิตรายเดือน ราย
ไตรมาส หรือแมกระท่ังรายปของแผนการผลิตรวม (APP) ไปเปนความตองการทรัพยากร
โดยรวม (Aggregate Resources) เชน ชั่วโมง-แรงงาน พ้ืนท่ีโรงงาน และชั่วโมง-
เครื่องจักร เปนตน 

3) การบริหารอุปสงค (Demand Management) และการวางแผนความ
ตองการกระจายสินคา (Distribution Requirement Planning; DRP) 

การบริหารอุปสงค (Demand Management) เปนกระบวนการเชื่อมโยง
ระหวางกิจกรรมการวางแผนผลิตกับการตลาด ซึ่งครอบคลุมทรัพยากรท่ีเปนปจจัยนําเขา 
(Input) ไดแกวัตถุดิบ และผลิตผล (Output) ไดแก สินคาสําเร็จรูป แตเนื่องจากการบริหาร
อุปสงคเปนปจจัยภายนอกท่ีขึ้นกับสภาวะตลาดและความตองการของลูกคา ซึ่งเปนส่ิงท่ี
นอกเหนือการบริหารควบคุม ดังนั้นการบริหารอุปสงคจึงเปนปจจัยท่ีมีบทบาทสนับสนุน
การสรางประสิทธิผลโซอุปทาน โดยเฉพาะการตอบสนองระดับการใหบริการกับลูกคา 
(Service Level) และสรางความหลากหลายในผลิตภัณฑ (Product Customization) 

โดยทั่วไปการกระจายสินคาจะเริ่มจากเมื่อไดรับคําส่ังซื้อของลูกคา และส้ินสุด
เมื่อลูกคาไดรับสินคา ดังนั้นการวางแผนความตองการกระจายสินคา (Distribution 
Requirement Planning; DRP) จึงจําเปนตองทราบความตองการสินคาแตละรายการของ
ลูกคา เพ่ือกําหนดแผนการจัดสงสินคาใหกับลูกคาผานการบริหารอุปสงค ซึ่งขอมูลคํา
ส่ังซื้อของลูกคา และการวางแผนความตองการกระจายสินคานี้จะเปนสวนหนึ่งในการวาง
แผนการผลิตรวม (APP) และการกําหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) ดวย 

การบริหารอุปสงคจะใหความสําคัญในการพยากรณความตองการของลูกคา 
(Demand Forecasting) ดวยการติดตามขอมูลสําคัญ เชน คําส่ังซื้อ กําหนดการกระจาย
สินคา และอุปสงคตลาด โดยขอมูลเหลานี้ไดถูกเชื่อมโยงกับระบบวางแผนการผลิตเพ่ือใช
เปนขอมูลสําหรับจัดเตรียมทรัพยากรและตัดสินใจขยายการลงทุนระยะยาว เชน การลงทุน
สรางคลังสินคา การจัดซื้อเคร่ืองจักรเพ่ือขยายกําลังการผลิต  

4) การกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling; 
MPS) 

แผนการผลิตรวม (APP) จะถูกนําไปแปลงเปนตารางการผลิตหลัก (MPS) ซึ่ง
ตารางการผลิตหลักนี้จะระบุชนิดและจํานวนของแตละผลิตภัณฑท่ีตองการผลิตในชวงเวลา
ตางๆ โดยมากระยะเวลาของแผนจะอยูในชวง 6–18 เดือน จากนั้นตารางการผลิตหลัก 
(MPS) เหลานี้ ก็จะถูกนําไปใชวางแผนการเพ่ือส่ังซื้อวัตถุดิบ และส่ังผลิตชิ้นสวนชนิด   
ตางๆ สําหรับคําส่ังผลิตชิ้นสวนจะถูกนําไปจัดทําเปนตารางการผลิตตอไป กิจกรรมตางๆ 
เหลานี้จะตองดําเนินไปอยางสอดคลองกับกําหนดสงมอบผลิตภัณฑท่ีกําหนดไวในตาราง
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การผลิตหลัก (MPS) สําหรับชวงเวลาที่ใชในตารางการผลิตหลักอาจมีหนวยเปนเดือน 
สัปดาห หรือวัน  

ตารางการผลิตหลัก (MPS) ท่ีเสร็จสมบูรณนั้น จะตองอยูภายใตกําลังการผลิต
ของโรงงาน ไมควรใหมีปริมาณของผลิตภัณฑมากเกินกวาท่ีกําลังการผลิตของโรงงาน
สามารถจะผลิตได ซึ่งกําลังการผลิตของโรงงานสามารถพิจารณาไดจากจํานวนเครื่องจักร
และแรงงานที่โรงงานมีอยู 

5) การวางแผนกําลังการผลิตเบื้องตน (Rough-Cut Capacity Planning; 
RCCP) 

การวางแผนกาํลังการผลิตเบ้ืองตน (Rough-Cut Capacity Planning; RCCP) 
จะเปนการวางแผนเพื่อคํานวณหากําลังคน และกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ีตองการ
สําหรับการผลิตสินคา หรือชิ้นสวนท่ีกําหนดไวในตารางการผลิตหลัก (MPS) ผลการ
คํานวณท่ีไดนี้จะตองนําไปเปรียบเทียบกับกําลังคน และกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ีมีอยู
วาเพียงพอหรือไม หากไมเพียงพออาจกําหนดใหทํางานลวงเวลา หรือจางผูรับเหมาชวง
จากภายนอก (Outsourcing) หรืออาจจําเปนจะตองมีการปรับแกไขตารางการผลิตหลัก 
(MPS) ท้ังนี้จะตองคํานึงถึงตนทุน และความพึงพอใจของลูกคาดวย  

สําหรับเคร่ืองจักรท่ีจะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตจะพิจารณาเฉพาะ
เครื่องจักรท่ีสําคัญๆ เชน เครื่องจักรท่ีเปนคอขวดของระบบการผลิต 

6) การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Requirements Planning; 
MRP) 

หลังจากท่ีมีการกําหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) แลว ขั้นตอนตอไปจะเปน
การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Requirements Planning, MRP) เพ่ือ
จัดเตรียมวัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบที่จําเปนตองใชในการผลิตสินคาแตละชนิดท่ีได
กําหนดในตารางการผลิตหลัก (MPS) โดยวัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบตางๆ จะถูกวาง
แผนการส่ังซื้อมาใหครบทุกรายการเพ่ือใหมีพรอมในเวลาที่จําเปนตองใชงาน  

ปจจุบันในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MPR) มักใชระบบการ
ประมวลผลขอมูลเพ่ือวางแผนวัสดุดวยคอมพิวเตอร เพ่ือใหการวางแผนทําไดอยางถูกตอง 
และแมนยํามากขึ้น 

7) สูตรโครงสรางสินคา และสถานะสินคาคงคลัง (Bill of Material and 
Inventory Status) 

สูตรโครงสรางสินคา (Bill of Material; BOM) หรือสูตรการผลิต เปนขอมูลท่ี
สําคัญอยางหน่ึงในกระบวนการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) โดยจะแสดงขอมูล
รายการชิ้นสวน และจํานวนท่ีใชในการผลิตสินคาแตละชนิด นอกจากนี้ ขอมูลสถานะสินคา
คงคลัง (Inventory Status) เปนอีกหนึ่งขอมูลท่ีมีความสําคัญในการวางแผนความตองการ
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วัตถุดิบ (MRP) ดวย เนื่องจากจะทําใหทราบวาในการผลิตสินคาแตละคร้ัง ผูผลิตจําเปนท่ี
จะตองส่ังวัตถุดิบเพ่ิมเติมเปนจํานวนเทาใด 

8) การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements 
Planning; CRP) 

การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements 
Planning) จะเกี่ยวของกับการคํานวณหาทรัพยากรตางๆ เชน กําลังคน และเคร่ืองจักรท่ี
จําเปนและเพียงพอตอการผลิตสินคา และรายการวัสดุท่ีระบุไวในตารางการผลิตหลัก 
(MPS) และแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) ในขั้นตอนการกําหนดตารางการผลิตหลัก 
(MPS) และวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) มักจะตองวางแผนกําลังการผลิตควบคู
ไปพรอมกันดวย เพ่ือตรวจสอบวาตารางการผลิตหลัก (MPS) และแผนความตองการ
วัตถุดิบ (MRP) ท่ีจัดทําขึ้นมานั้นเปนไปไดหรือไมกอนท่ีจะทําการผลิตจริง  

การวางแผนกําลังการผลิตนี้จะพิจารณาในรายละเอียดมากกวาการวางแผน
กําลังการผลิตเบ้ืองตน (RCCP) โดยจะพิจารณากําลังคน และกําลังผลิตของเครื่องจักรทุก
เครื่องท่ีใชในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน 

9) การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control) 
การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity control) เปนขั้นตอนที่

เชื่อมตอระหวางกิจกรรมดานการวางแผนการผลิต และการปฏิบัติงานผลิตจริง โดย
หลังจากไดรับใบส่ังผลิตชิ้นสวนตางๆ จากระบบ MRP แลว การดําเนินการขั้นตอนตอไป
คือการควบคุมกิจกรรมการผลิต ซึ่งประกอบกิจกรรมหลัก ดังนี้  

- การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) ในการกําหนดตาราง
การผลิตจะตองอาศัยขอมูลจากการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) การกําหนด
ตารางการผลิตจะเกี่ยวของกับการกําหนดวันเริ่มงาน และวันผลิตสินคาเสร็จ การกําหนด
ตารางการผลิตในโรงงานคอนขางจะมีความยุงยาก เนื่องจากจํานวนชิ้นสวนแตละชิ้นสวน 
และจํานวนใบส่ังผลิตสินคาท่ีจะตองนํามากําหนดตารางการผลิตมีจํานวนมาก และชิ้นสวน
แตละชิ้นอาจมีกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน นอกจากนี้ เครื่องจักรในโรงงานยังมีจํานวน
จํากัด และเหมาะกับลักษณะงานที่แตกตางกันอีกท้ังความสามารถก็แตกตางกันดวย  

หากกําหนดตารางการผลิตไมเหมาะสม จะทําใหกําลังการผลิตของเครื่องจักร
ท่ีมีอยูไมเพียงพอตอความตองการ ดังนั้นจะทําใหเกิดการรอคอยของงานในกระบวนการ
ผลิต (Queue) การจัดสรรงานใหกับหนวยผลิตหรือเคร่ืองจักรนั้นจะถูกเรียกวา การจัด
ภาระงานเครื่องจักร (Machine Loading) และการจัดสรรงานตางๆ ในโรงงานทั้งหมดจะถูก
เรียกวา การจัดภาระงานโรงงาน (Shop Loading) 

- การสงงานเขาสูกระบวนการผลิต (Dispatching) จะใชขอมูลท่ีไดจากการ
กําหนดตารางการผลิต การสงงานเขาสูกระบวนการผลิตจะเกี่ยวของกับการจายใบส่ังงาน
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ใหกับพนักงานฝายผลิต หรือผูท่ีประจําเคร่ืองจักรแตละเครื่อง โดยใบส่ังงานจะแสดง
ขั้นตอนการผลิตแบบของชิ้นสวน (Pente Drawing) และใบกํากับงาน (Job Instruction) 
โดยปกติหัวหนางานจะเปนผูแจกใบส่ังงาน (Dispatcher) ใหแกผูปฏิบัติรับไปดําเนินการ 

- การติดตามและการเรงงาน (Follow-up and Expedition) เปนกิจกรรม
ติดตามความกาวหนาของการปฏิบัติงาน โดยจะตรวจสอบผลการปฏิบัติงานจริง
เปรียบเทียบแผนงานที่กําหนดไว หากใบส่ังผลิต หรือใบส่ังงานใดดําเนินการชากวาแผนท่ี
กําหนดไว ผูมีหนาท่ีในการเรงรัดงานจะไดหาวิธีแกไขไดอยางถูกตองและทันเวลา 

10) การวางแผนและควบคุมการสั่งซื้อ (Purchase Planning and Control) 
ในการผลิตสินคานั้น ผูผลิตอาจตัดสินใจเลือกผลิตชิ้นสวนบางรายการขึ้นเอง

ในโรงงาน ในขณะที่ชิ้นสวนบางรายการ ผูผลิตจะส่ังซื้อจากภายนอก การตัดสินใจเกี่ยวกับ
ทางเลือกนี้เรียกวา การตัดสินใจผลิตหรือซื้อ (Make or Buy Decision) สําหรับชิ้นสวนท่ีจะ
ผลิตขึ้นเองนั้น วัตถุดิบท่ีตองใชในการผลิตจะตองถูกส่ังซื้อเขามา การส่ังซื้อวัตถุดิบและ
ชิ้นสวนตางๆ เปนหนาท่ีของฝายจัดซื้อ การส่ังซื้อ และการรับวัสดุตางๆ ท่ีส่ังซื้อนั้นจะตอง
กําหนดเวลาใหสอดคลองกับแผนวัสดุท่ีกําหนดขึ้นระหวางการวางแผนความตองการ
วัตถุดิบ (MRP) ดวย 
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3. การพยากรณอุปสงค (Demand Forecasting) 
 

การพยากรณ คือ การคาดการณส่ิงท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต โดยอาศัยการวิเคราะห
ขอมูลในอดีต ขอมูลปจจุบันและจากประสบการณผลของการพยากรณจะทําใหธุรกิจ
สามารถนําไปใชเพ่ือใหทราบถึงแนวโนม การเปล่ียนแปลงของธุรกิจหรือสภาพแวดลอมท่ี
จะมีผลตอธุรกิจไดในอนาคต และทําใหสามารถท่ีจะวางแผนหรือกําหนดนโยบายเพ่ือให
บรรลุวัตถุประสงคของธุรกิจได 

การพยากรณมีความสําคัญตอทุกองคกร ดังนี้ 
1) ทําใหผูบริหารองคกรทราบขนาดความตองการสินคาในตลาด และเพ่ือลด

ความไมแนนอนของตลาดในอนาคต 
2) ทําใหผูบริหารองคกรนําผลการพยากรณใชเปนขอมูลในการวางแผนงาน

ตางๆ ขององคกรเพ่ือความอยูรอดหรือ สรางความไดเปรียบทางธุรกิจ 
3) ทําใหผูบริหารองคกรสามารถใชผลการพยากรณพิจารณาวิเคราะห

สภาพแวดลอม การแขงขัน และวิเคราะหธุรกิจรวมท้ังกําหนดวิสัยทัศน พันธกิจ เปาหมาย 
วัตถุประสงค แผนกลยุทธ และแผนปฏิบัติการไดอยางเหมาะสมกับสภาวะการณ 

4) ทําใหองคกรสามารถจัดสรรทรัพยากรณไดอยางเหมาะสม 
5) ลดความสูญเสียท่ีอาจจะเกิดขึ้นกับองคกรได 
6) ทําใหเกิดการประสานงานและประสานการใชทรัพยากรขององคกรอยางมี

ประสิทธิภาพ 
7) สรางผลตอบแทนใหกับผูมีสวนไดสวนเสียเพ่ือใหเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

 
ข้ันตอนการพยากรณอุปสงค 

ในการพยากรณ ขั้นตอนพ้ืนฐานท่ีจะทําใหการพยากรณมีประสิทธิภาพมีดังนี้ 
1. กําหนดวัตถุประสงคการพยากรณ ชวงเวลาในการพยากรณ เพ่ือเลือกใชขอมูล

ไดถูกตองและเหมาะสม 
2. รวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของอยางเปนระบบ และถูกตองตามความเปนจริง 
3. จัดกลุมสินคาท่ีมีลักษณะของปริมาณความตองการท่ีใกลเคียงกันไวเปนกลุม

เดียวกัน จากนั้นพยากรณในกลุมสินคากอนแลวจึงพยากรณแตละรายสินคาในแตละกลุม
อีกครั้ง โดยเลือกวิธีการพยากรณใหเหมาะสมสําหรับแตละกลุมและแตละลักษณะสินคา
ดวย 
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4. ระบุขอจํากัดหรือปจจัยสําคัญท่ีจะสงผลกระทบตอการพยากรณ และระบุ
สมมุติฐานในการพยากรณ เพ่ือผูท่ีใชผลการพยากรณจะไดทราบถึงขอจํากัดตางๆ ท่ีมีผล
ตอคาพยากรณ 

5. เลือกเทคนิคการพยากรณใหเหมาะสมกับขอมูลท่ีจะใชในการพยากรณ 
6. ตรวจสอบความแมนยําของคาพยากรณท่ีไดกับคาจริงท่ีเกิดขึ้นเปนระยะๆ เพ่ือ

ปรับวิธีการพยากรณใหเหมาะสมในแตละชวงเวลา 
 
ลักษณะของขอมูลอุปสงค (Demand Pattern) 

การตัดสินใจทางธุรกิจจําเปนตองใช ขอมูล หรือคาสังเกต ประกอบการพิจารณา
ดําเนินการโดยเฉพาะการนําขอมูลไปใชในการพยากรณอุปสงค หรือปริมาณความตองการ
ของลูกคา (Demand Forecasting) ซึ่งเปนขอเท็จจริงตางๆ ท่ีเก็บรวบรวมขอมูลอยางเปน
ระบบโดยที่ขอมูลทางสถิตินั้นไมไดหมายความถึงขอมูลท่ีเปนตัวเลขเทานั้น แตยังรวมถึง
ขอความ หรือผลที่ไดจากการสังเกตอื่นๆ ท่ีมีประโยชนตอการนําไปใชในการพยากรณ การ
แบงประเภทของขอมูลตามชวงระยะเวลาในการเก็บขอมูล แบงไดเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

1. ขอมูลภาคตัดขวาง (Cross Sectional Data) เปนขอมูลท่ีเก็บ ณ เวลาใดเวลา
หนึ่งท่ีทําการวิจัย เชน การศึกษาความคิดเห็นของผูใชไฟฟาตอการเพ่ิมคา Ft ของการ
ไฟฟาฝายผลิต วาจะสงผลตอการใชไฟฟาอยางไร เปนการศึกษา ณ เวลาใดเวลาหนึ่งท่ี
ทําการศึกษา โดยจะศึกษาคาของขอมูล ณ เวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น และไมคํานึงถึงการ
เปล่ียนแปลงของเวลา 

2. ขอมูลอนุกรมเวลา (Time Series) เปนขอมูลท่ีเก็บตอเนื่องตั้งแตตน จนส้ินสุด
เวลาท่ีระบุ เพ่ือมาใชในการพยากรณเหตุการณท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต เชน การศึกษา
ปริมาณการสงออกของสินคาทุเรียนของประเทศไทยไปยังประเทศจีนตั้งแตป            
พ.ศ.2550–2557 โดยอนุกรมเวลา คือ คาของขอมูล หรือคาสังเกตท่ีเปล่ียนแปลงไป
ตามลําดับของเวลาที่เกิดขึ้น ดังนั้นผูพยากรณจะตองเก็บขอมูลความตองการของลูกคา 
หรือบริการตางๆ ในอดีตตามชวงเวลาตางๆ ไว การวิเคราะหลักษณะของขอมูลดังกลาวจะ
เรียกวา การวิเคราะหอนุกรมเวลา (Analysis of Time Series) วัตถุประสงคท่ีสําคัญของ
การวิเคราะหอนุกรมเวลาก็เพ่ือหารูปแบบของตัวแปรท่ีสนใจ เชน ปริมาณความตองการ
ของลูกคาท่ีเกิดขึ้นนั้นเปนผลเนื่องมาจากการเปล่ียนแปลงของเวลาหรือไม โดยลักษณะ
การเปล่ียนแปลงของขอมูลอาจจะมีรูปแบบหรือไมมีก็ได ชวงเวลาท่ีเก็บบันทึกขอมูลก็จะ
สามารถบันทึกเปนรายชั่วโมง วัน สัปดาห ไตรมาส หรือรายป ฯลฯ ขึ้นกับลักษณะของ
ขอมูลท่ีศึกษา ซึ่งขอมูลท่ีนํามาใชวิเคราะหย่ิงมากเทาใด ผลการวิเคราะหก็จะมีความถูก
ตองใกลเคียงความจริงมากขึ้นเทานั้นลักษณะพ้ืนฐานหรือสวนประกอบของขอมูลอนุกรม
เวลา สามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภทหลัก ดังนี้ 
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1) ปจจัยแนวโนม (Trend; T) คือ อุปสงค หรือปริมาณความตองการท่ีเพ่ิมขึ้น
หรือลดลงหรือคงท่ีในชวงเวลาที่ตอเนื่องกันเมื่อเวลาผานไปเปนระยะเวลายาว โดย
แนวโนมนั้นควรมีระยะเวลาไมตํ่ากวา 10 ชวงเวลา 

 

 
 

รูปท่ี 2 กราฟแสดงปจจัยแนวโนม 
 

2) อิทธิพลของฤดูกาล (Seasonal; S) คือ อุปสงค หรือปริมาณความตองการ
ท่ีมีคาเพ่ิมขึ้น หรือลดลงซ้ําๆ กัน เมื่อถึงชวงเวลาหรือฤดูกาลเดิม โดยชวงเวลาในฤดูกาล
หนึ่งมักจะส้ันกวา 1 ป ซึ่งอาจจะเปน รายไตรมาส รายเดือน รายสัปดาห หรือ รายวันก็ได 
เชน อุณหภูมิ สภาพภูมิอากาศ เทศกาล เปนตน  

 

 
 

รูปท่ี 3 กราฟแสดงอิทธิพลของฤดูกาล 
 

3) อิทธิพลของวัฏจักร (Cycle; C) เปนการเปล่ียนแปลงของขอมูลท่ีมีลักษณะ
ขึ้นลงของการเคล่ือนท่ีซ้ําๆ กันคลายกับอิทธิพลของฤดูกาล แตเปนอยางชาๆ โดยจะใช
เวลานานหลายปในการเปล่ียนแปลง ซึ่งอาจจะครอบคลุมเวลาตั้งแต 5–10 ปขึ้นไป เชน 
จักรทางธุรกิจ (Business Cycle) และวงจรชีวิตของผลิตภัณฑหรือบริการ (Product Life 
Cycle) ฯลฯ  

ปริมาณความตองการ

เวลา

ปริมาณความตองการ 

เวลา 



15 

10 year  
 

รูปท่ี 4 กราฟแสดงอิทธิพลของวัฏจักร 
 

4) เหตุการณท่ีผิดปกติ หรือ อุปสงคแบบสุม (Random variation; I) เปนการ
เปล่ียนแปลงของขอมูลท่ีเกิดจากปจจัยอื่นๆ นอกเหนือจากอิทธิพลแนวโนม ฤดูกาล 
หรือวัฏจักร เปนเหตุการณท่ีไมสามารถคาดเดาลวงหนา หรือพยากรณได และไมไดเกิดขึ้น
บอยโดยอาจจะเกิดจากภัยธรรมชาติ เชน น้ําทวม แผนดินไหว คล่ืนสึนามิ ปฏิวัติ หรือการ
นัดหยุดงาน เปนตน 

 

 
 

รูปท่ี 5 กราฟแสดงเหตุการณท่ีผิดปกติ หรืออุปสงคแบบสุม 
 

ประเภทของการพยากรณ (Types of Forecasting) 
ประเภทของการพยากรณแบงตามชวงเวลาในการพยากรณไดเปน 4 ประเภท 

ดังนี้ 
1) การพยากรณ หนวยเวลาลวงหนา (Immediate–term Forecasting) เปนการ

พยากรณท่ีมีชวงเวลานอยกวา 1 เดือน โดยทั่วไปจะเกี่ยวของกับกิจกรรมดานปฏิบัติงานท่ี
อยูในความรับผิดชอบของผูบริหารระดับกลางและระดับลาง เปาหมายของการพยากรณ
ประเภทนี้จะมุงเพ่ือการปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นมากกวาการเปล่ียนแปลงวิธีการ 

ปริมาณความตองการ 

เวลา 

ปริมาณความตองการ 

เวลา 
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2) การพยากรณระยะส้ัน (Short-term Forecasting) เปนการพยากรณใน
ชวงเวลาที่ตํ่ากวา 3 เดือน ใชพยากรณแตละสินคาแยกเฉพาะ เพ่ือใชในการบริหารสินคา
คงคลัง การจัดตารางการผลิตสายการประกอบหรือการใชแรงงาน ในชวงเวลาแตละสัปดาห 
แตละเดือน หรือแตละไตรมาส หรืออีกนัยหนึ่งคือการพยากรณการวางแผนระยะส้ัน 

3) การพยากรณระยะปานกลาง (Medium-term Forecasting) เปนการพยากรณ
ในชวงเวลาที่มากกวา 3 เดือนจนถึง 2 ป ใชพยากรณท้ังกลุมของสินคาหรือยอดขายรวม
ขององคกร เพ่ือใชในการวางแผนดานบุคลากร การวางแผนการผลิตรวม (APP) การ
กําหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) การจัดซื้อและการกระจายสินคา ระยะเวลาที่นิยม
พยากรณคือ 1 ป เพราะเปนหนึ่งรอบระยะเวลาบัญชีพอดี การพยากรณระยะปานกลางใช
ในการวางแผนระยะปานกลาง 

4) การพยากรณระยะยาว (Long-term Forecasting) เปนการพยากรณใน
ชวงเวลา 2 ปขึน้ไป ใชพยากรณยอดขายรวมขององคกร เพ่ือใชในการเลือกทําเลที่ต้ังของ
โรงงานและส่ิงอํานวยความสะดวก การวางแผนกําลังการผลิต และการจัดการกระบวนการ
ผลิตในระยะยาว การพยากรณระยะยาวใชในการวางแผนระยะยาว  
 
การเลือกเทคนิคในการพยากรณ 

ปจุบันมีผูพัฒนาเทคนิคในการพยากรณขึ้นมาหลายวิธี โดยแตละวิธีก็จะเหมาะสม
กับขอมูลท่ีมีลักษณะการเปล่ียนแปลงตางกัน รวมท้ังขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการนําเอา
คาพยากรณท่ีไดไปใชงาน และจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองเลือกวิธีการพยากรณใหเหมาะสม
กับการนําไปใชงาน ดังนั้นกอนการพยากรณ ผูพยากรณจะตองพิจารณารายละเอียดตางๆ 
ท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 

1. ระยะเวลาลวงหนาท่ีจะพยากรณ โดยระยะเวลาในการพยากรณลวงหนา
สามารถแบงไดเปน ระยะส้ัน ระยะกลาง และระยะยาว การพยากรณระยะส้ันจะเปน
ชวงเวลาที่จะพยากรณลวงหนาไมเกิน 3 เดือน ระยะกลาง เปนชวงเวลาตั้งแต 3 เดือนขึ้น
ไป จนถึง 2 ป และระยะยาว เปนชวงเวลาที่ตองการพยากรณไปลวงหนาต้ังแต 2 ปขึ้นไป 
ระยะเวลาในการพยากรณลวงหนานี้จะสงผลถึงเทคนิคท่ีจะเลือกใชในการพยากรณ โดยแต
ละชวงเวลาก็จะเหมาะสมกับเทคนิคการพยากรณท่ีแตกตางกันออกไป เชน หากผู
พยากรณตองการท่ีจะพยากรณในระยะยาวแลวการพยากรณเชิงคุณภาพจะมีความ
เหมาะสมมากกวา 

2. ศึกษารูปแบบสวนประกอบของขอมูลอนุกรมเวลา ซึ่งสวนประกอบของขอมูล
จะเปนตัวกําหนดเทคนิคท่ีใชในการพยากรณ ดังนั้นกอนท่ีผูพยากรณจะเลือกวิธีท่ีจะใช
เทคนิคในการพยากรณ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองนําขอมูลท่ีมีอยูมาพล็อตกราฟลงจุดเพ่ือดู
ลักษณะการเปล่ียนแปลงของขอมูลในเบ้ืองตนกอน  
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3. พิจารณาคาใชจายในการพยากรณ และขอจํากัดทางดานงบประมาณในการ
พยากรณ คาใชจายเปนหลักเกณฑสําคัญท่ีใชในการตัดสินเลือกเทคนิคการพยากรณ ซึ่ง
ประกอบดวยคาใชจายท่ีเกิดขึ้นเพ่ือพัฒนาตัวแบบท่ีใชในการพยากรณ คาใชจายท่ีเกิดขึ้น
จากการเก็บขอมูลท่ีใหตัวแบบที่สรางขึ้นมีความถูกตองแมนยําตลอดเวลา และคาใชจายท่ี
เกิดขึ้นจากความผิดพลาดท่ีมาจากการพยากรณ ความสําคัญของคาใชจายแตละประเภท
จะขึ้นอยูกับวิธีการและสภาวการณ 

4. พิจารณาระดับความแมนยําในการพยากรณ ระดับความแมนยําของการ
พยากรณและความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดขึ้นจะขึ้นกับสถานการณท่ีตองการจะพยากรณ บาง
กรณีความผิดพลาด 20% ก็สามารถยอมรับได ในขณะท่ีบางกรณีความผิดพลาด 1% ก็
กอใหเกิดความเสียหายมากมายตอองคกร 

5. ขอมูลในอดีตท่ีเก็บรวบรวมไว ขอมูลในอดีตท่ีมีอยูจะเปนตัวตัดสินใจหลักใน
การท่ีจะเลือกเทคนิคการพยากรณ นอกจากนั้นแลวความถูกตองของขอมูลก็เปนปจจัยท่ี
สําคัญอยางย่ิงในการพยากรณ ดังนั้นหากองคกรใดไมมีการจัดเก็บขอมูลในอดีตอาจทําให
การพยากรณเชิงปริมาณมีความถูกตองนอยลง 

6. ความงายในการที่ผูปฏิบัติจะนําไปใชตอ ความงายของเทคนิคการพยากรณใน
การท่ีผูปฏิบัติจะนําไปใชตอเปนปจจัยท่ีสําคัญอีกปจจัยหนึ่ง หากผูบริหารหรือผูท่ีเกี่ยวของ
ขาดความรูความเขาใจในเทคนิคการพยากรณท่ีนํามาใช การพยากรณท่ีทําขึ้นก็จะไมมี
ความหมาย หรอืถูกนําไปประยุกตใชอยางไมถูกตอง 
 
วิธีการพยากรณ (Forecasting Method) 

โดยทั่วไปในการพยากรณ วิธีการพยากรณท่ีไดรับความนิยมเปนอยางมาก คือ 
การพยากรณเชิงปริมาณแบบอนุกรมเวลาดวยเทคนิคการหาคาเฉล่ียแบบเคล่ือนท่ี 
(Moving Average) และการพยากรณแนวโนม (Trend) สวนวิธีการพยากรณแบบการ
วิเคราะหเชิงสาเหตุไดรับความนิยมรองลงมาโดยเทคนิคท่ีนิยมใช ไดแก การวิเคราะหการ
ถดถอยอยางงาย (Simple Regression) สําหรับการพยากรณเชิงคุณภาพ เชน วิธีเดลไฟ 
หรือการสํารวจตลาด จะนํามาใชเพ่ือพยากรณในกรณีท่ีมีขอมูลจํานวนนอย หรือไมมีการ
จัดเก็บขอมูลในอดีตซึ่งเทคนิคการพยากรณในแตละวิธี มีรายละเอียด ดังนี้ 

1) การพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Methods) เปนการใชผูท่ีมี
ประสบการณ ความรู ความสามารถในสาขาที่ตองการพยากรณ เปนผูพยากรณ โดยไมใช
ตัวแบบทางคณิตศาสตรจึงตรวจสอบความแมนยําของการพยากรณไดยากกวาการ
พยากรณเชิงปริมาณ การพยากรณเชิงคุณภาพมีเทคนิคในการพยากรณ 5 แบบ ไดแก 

1.1) การคาดคะเน หรือ ประมาณการ (Judgement) เทคนิคนี้มักใชกับธุรกิจ
ขนาดเล็กท่ีมีเจาของคนเดียวหรือหนวยงานขนาดเล็กท่ีหัวหนามีอํานาจเต็ม เจาของหรือ
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หัวหนางานจะคาดการณยอดขาย หรือส่ิงท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคตโดยอาศัยประสบการณท่ี
ทํางานในดานนั้นๆ มาเปนระยะเวลานานพอ 

1.2) การระดมความคิด (Jury of Executive Operation) เทคนิคนี้เปนการ
ระดมความคิด หรือประชุมกลุมผูบริหารของบริษัท เชน ประชุมคณะกรรมการบริหาร 
เพ่ือใหทุกคนออกความคิดเห็นเกี่ยวกับส่ิงท่ีจะเกิดในอนาคต เชน ยอดขายปหนา จะเปน
เทาใด ควรพัฒนาผลิตภัณฑใหมหรือไม  และผลสรุปจะไดเสียงสวนใหญของการประชุม 
แตวิธีนี้จะมีขอเสียตรงที่อาจเกิดความเอนเอียง หรือเกรงใจ ทําใหไมกลาออกความคิดเห็น 
ถาความคิดเห็นไมตรงกับคนอื่นๆ หรือไมตรงกับความคิดเห็นของผูมีอํานาจมากกวาหรือผู
ถือหุนใหญ และมักจะเห็นดวยกับความคิดเห็นของผูมีอํานาจหรือผูถือหุนใหญ 

1.3) การพยากรณยอดขาย (Sale Force Composite Forecasts) เปนการ
พยากรณโดยใหแตละฝาย เชน ใหหัวหนาฝายขายตามภาคตางๆ ประมาณยอดขาย แลว
นํามารวมกันทุกภาคกลายเปนคาพยากรณยอดขายรวมของบริษัท หรือใหตัวแทนขายแต
ละคนประมาณยอดขายของตนเองแลวนํามารวมกันเปนยอดขายรวมของบริษัท การ
พยากรณยอดขายโดยวิธีนี้คอนขางจะแมนยํา เนื่องจากตัวแทนขายแตละคน/หนวยจะ
ใกลชิดกับลูกคา/ตลาดมาก ทําใหคาดคะเนไดถูกตอง 

1.4) พยากรณโดยการสํารวจตลาด (Survey of Expectations and 
Anticipations) เปนการพยากรณยอดขายโดยทําการสํารวจลูกคาหรือผูท่ีคาดวาจะเปน
ลูกคาเพ่ือตรวจสอบวาในอนาคตลูกคาตองการสินคาอะไรบาง จํานวนเทาใด ดวยการทํา
วิจัยตลาด ซึ่งอาจใชการสัมภาษณตัวตอตัว โทรศัพท หรือจดหมาย เปนตน 

1.5) การพยากรณดวยเทคนิคเดลไฟ (Delphi) เทคนิคเดลไฟเปนเทคนิคท่ี
แกขอเสียของวิธีระดมความคิด ซึ่งอาจกอใหเกิดความเอนเอียง หรือคลอยตามผูอ่ืน 
เทคนิคเดลไฟ จึงแกปญหาโดยการไมใหผูบริหารพบปะกัน หรือมาประชุมกนั หรือระดม
ความคิดเห็นกันซึ่งๆ หนา แตจะสงคําถามเกี่ยวกับส่ิงท่ีตองการพยากรณใหผูบริหารทุกคน
เขียนตอบมาพรอมท้ังระบุเหตุผล เชน ยอดขายปหนาควรเปนเทาใด ควรออกผลิตภัณฑ
ใหมหรือไม เพราะเหตุใด ดังนั้นโดยวิธีนี้จะไดความคิดเห็นของทุกคน และไมมีการชี้นํา 
เมื่อไดคําตอบจากทุกคนแลวใหนํามารวมกันซึ่งมักจะพบวาจะมีความคิดเห็นท่ีแตกตางกัน
ออกไป ผูรวบรวมจะตองสรุปแลวสงกลับไปใหผูบริหารทุกคนเปนรอบท่ี 2 เพ่ือใหแสดง
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม เปนเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนไดขอสรุปเปนหนึ่งเดียว 

2) การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative methods) เปนการพยากรณท่ีใช
ขอมูลเชิงปริมาณ (ตัวเลข) ในอดีตเพ่ือนํามาพยากรณคาในอนาคต โดยสรางตัวแบบทาง
คณิตศาสตร (Mathematic Model) การพยากรณประเภทนี้ มีเทคนิคในการพยากรณ 2 
แบบ ไดแก 
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2.1) การพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) เปนเทคนิค
ท่ีใชเฉพาะขอมูลในอดีตของตัวแปรที่ตองการพยากรณ เพ่ือพยากรณคาของตัวแปรนั้นใน
อนาคต เชน ใชขอมูลยอดขายป พ.ศ.2550-2557 เพ่ือพยากรณยอดขายป พ.ศ.2558 ซึ่งมี
วิธีในการพยากรณรูปแบบตางๆ ดังนี้ 

(1) วิธีการพยากรณอยางงาย (Naïve Forecast) 
สูตรการคํานวณ 

Ft+1 = At 
โดย 

   Ft+1 = forecast for period  t+1 
   At = actual demand for period t 

ตัวอยางเชน ยอดขายมือถือเดือนมกราคมขายได 1,500 เครื่อง จะพยากรณไดวา
เดือนกุมภาพันธควรจะขายมือถือได 1,500 เครื่อง เชนกัน 

แตถาหากรูปแบบขอมูลในอดีตมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นหรือลดลง การพยากรณอาจทํา
ไดโดยการใชคาท่ีเพ่ิมขึ้นหรือลดลงจากชวงเวลาที่ผานมาปรับกับคาของขอมูลในปจจุบัน 
เชน ยอดขายมือถือเดือนมกราคมขายได 1,500 เครื่อง เดือนกุมภาพันธขายได 1,600 
เครื่อง ดังนั้นจะพยากรณวาเดือนมีนาคมขายได (1,600)+(1,600-1,500) เทากับ 1,700 
เครื่อง เปนตน 

(2) วิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบงาย (Simple Moving Average: SMA) 
สูตรการคํานวณ 

At   = Sum of last n demands 
                                       n 
            = Dt + Dt-1 + Dt-2 +…Dt-n+1 
                                                n 
   Ft+1  = At 

โดย 
   Dt  = Actual demand in period t 
   n    = Total number of period in the average 
   At  = Average for period t 
   Ft+1  = Forecast of next period 
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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบงาย 
(1) (2) (3) (4) (5)

t D t A t F t E t

PERIOD DEMAND 3-PERIOD 3-PERIOD D t  - F t

MOVING AVERAGE FORECAST ERROR

Jan 560                

Feb 1,300             

Mar 750                870.0                           

Apr 1,465             1,171.7                        870.0             +595.0

May 725                980.0                           1,171.7          -446.7 

Jun 675                955.0                           980.0             -305.0 

Jul 575                658.3                           955.0             -380.0 

Aug 815                688.3                           658.3             +156.7

Sep 1,275             888.3                           688.3             +586.7

Oct 1,385             1,158.3                        888.3             +496.7

Nov 950                1,203.3                        1,158.3          -208.3 

Dec 1,425             1,253.3                        1,203.3          +221.7

Total 11,900           

X 991.7             

Bias (D t - F t ) +716.7

Bias X (D t - F t ) / n 79.6           

Absolute Deviation D t  - F t  +3,396.7

Absolute Deviation X | D t  - F t  | / n 377.4          
 
ท้ังนี้หาก Bias มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ

จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคลังมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 6 กราฟการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบงาย 

 
(3) วิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก (Weighted Moving Average: 

WMA) 
สูตรการคํานวณ 

At   = W1Dt+W2Dt-1+W3Dt-2+…WnDt-n+1 
   Ft+1  = At 

โดย 
   Dt  = Actual demand in period t 
   W = Weight at each period (Sum of W = 1) 
   n   = Number of weight 
   At  = Average for period t 
   Ft+1  = Forecast of next period 
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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก 
(1) (2) (3) (4) (5)

t D t A t F t E t

PERIOD DEMAND 3-PERIOD 3-PERIOD D t  - F t

MOVING AVERAGE FORECAST ERROR

Jan 560                

Feb 1,300             

Mar 750                859.0                           

Apr 1,465             1,261.5                        859.0             +606.0

May 725                913.8                           1,261.5          -536.5 

Jun 675                806.0                           913.8             -238.8 

Jul 575                622.5                           806.0             -231.0 

Aug 815                734.0                           622.5             +192.5

Sep 1,275             1,055.0                        734.0             +541.0

Oct 1,385             1,272.0                        1,055.0          +330.0

Nov 950                1,107.5                        1,272.0          -322.0 

Dec 1,425             1,300.3                        1,107.5          +317.5

Total 11,900           

X 991.7             

Bias (D t - F t ) +658.8

Bias X (D t - F t ) / n 73.2           

Absolute Deviation D t  - F t  +3,315.3

Absolute Deviation X | D t  - F t  | / n 368.4         

W1 = 0.60, W2 = 0.25, W3 = 0.15  
 

ท้ังนี้หาก Bias มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคลังมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 7 กราฟการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก 
 

4) วิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล (Exponential Smoothing) 
สูตรการคํานวณ 

Ft+1  = Dt +(1 - )Ft 
โดย 

   Dt  = Actual demand in period t 
      = Smoothing constant (0    1) 
   Ft  = Forecast of this period 
   Ft+1  = Forecast of next period 
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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล 
(1) (2) (3) (4) (5) (6)

t D t F t E t F t E t

PERIOD DEMAND  = 0.1 D t  - F t  = 0.3 D t  - F t

FORECAST ERROR FORECAST ERROR

Jan 560                992.0            -432.0 992.0            -432.0 

Feb 1,300             948.8            +351.2 862.4            +437.6

Mar 750                983.9            -233.9 993.7            -243.7 

Apr 1,465             960.5            +504.5 920.6            +544.4

May 725                1,011.0         -286.0 1,083.9         -358.9 

Jun 675                982.4            -307.4 976.2            -301.2 

Jul 575                951.6            -376.6 885.9            -310.9 

Aug 815                914.0            -99.0 792.6            +22.4

Sep 1,275             904.1            +370.9 799.3            +475.7

Oct 1,385             941.2            +443.8 942.0            +443.0

Nov 950                985.6            -35.6 1,074.9         -124.9 

Dec 1,425             982.0            +443.0 1,037.4         +387.6

Total 11,900           

X 991.7             

Bias (D t - F t ) +342.98 +539.03

Bias X (D t - F t ) / n 28.6              44.9              

Absolute Deviation D t  - F t  +3,883.87 +4,082.2

Absolute Deviation X | D t  - F t  | / n 323.7            340.2            

*Assume F1 = 992  
 
ท้ังนี้หาก Bias มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ

จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคัลงมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 8 กราฟการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล 
 

(5) วิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลชนิดมีแนวโนม (Exponential 
Smoothing for Trend; Trend-Expo) 

สูตรการคํานวณ 
At  = Dt-1 +(1 - )(At-1 + Tt-1) 

   Tt  = (At - At-1) +(1 -  )Tt-1  
   Ft = At + Tt  

โดย 
   At = Exponentially smoothed average of the series 
in period t 
   Tt = Exponentially smoothed average of the trend 
in period t 
   Dt  = Actual demand in period t 
      = Smoothing parameter for the average (0   
 1) 
      = Smoothing parameter for the trend (0    
1)  
   Ft  = Forecast of period t 
 



26 

 

 
 

ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลชนิดมี
แนวโนม 
(1) (2) (3) (4) (5) (6)

t D t A t T t F t E t

PERIOD DEMAND SMOOTHED TREND A t  + T t D t  - F t

FORECAST ESTIMATE FORECAST ERROR

Jan 560                560.0            50.0 610.0            -50.0 

Feb 1,300             600.0            48.0 648.0            +652.0

Mar 750                778.4            74.1 852.5            -102.5 

Apr 1,465             832.0            70.0 902.0            +563.0

May 725                1,014.6         92.5 1,107.1         -382.1 

Jun 675                1,030.7         77.2 1,107.9         -432.9 

Jul 575                1,021.3         59.9 1,081.2         -506.2 

Aug 815                980.0            39.7 1,019.6         -204.6 

Sep 1,275             978.7            31.5 1,010.2         +264.8

Oct 1,385             1,063.1         42.1 1,105.2         +279.8

Nov 950                1,161.2         53.3 1,214.4         -264.4 

Dec 1,425             1,161.5         42.7 1,204.2         +220.8

Total 11,900           

X 991.7             

Bias (D t - F t ) +37.78

Bias X (D t - F t ) / n 3.1

Absolute Deviation D t  - F t  +3,923.1

Absolute Deviation X | D t  - F t  | / n 326.9            

 = 0.2,  = 0.2, At(Jan) assume 560, Tt(Jan) assume 50  
 

ท้ังนี้หาก Bias มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคลังมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 9 กราฟการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลชนิดมีแนวโนม 
 
(6) วิธีการพยากรณแบบฤดูกาล (Seasonal Influences) 
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มีขั้นตอนการพยากรณดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 หาคาเฉล่ียความตองการรวมแตละฤดูกาล (Total Demand per 

Season) ในแตละป โดยนําปริมาณความตองการรวมในแตละปหารดวยจํานวนฤดูกาล 
(กรณีตัวอยางกําหนดไว 5 ฤดูกาล) 
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(1) (2) (3) (4) (5)

t D1 D2 D3 TOTAL DEMAND

PERIOD YEAR 1 DEMAND YEAR 2 DEMAND YEAR 3 DEMAND

Jan 560                         588                           600                         1,748                       

Feb 1,300                      1,365                       1,392                     4,057                       

Total 1,860                      1,953                       1,992                     5,805                       

Mar 750                         795                           819                         2,364                       

Apr 1,465                      1,553                       1,600                     4,618                       

Total 2,215                      2,348                       2,419                     6,982                       

May 725                         740                           733                         2,198                       

Jun 675                         689                           682                         2,046                       

Jul 575                         587                           581                         1,743                       

Aug 815                         831                           823                         2,469                       

Total 2,790                      2,847                       2,819                     8,456                       

Sep 1,275                      1,326                       1,392                     3,993                       

Oct 1,385                      1,440                       1,512                     4,337                       

Total 2,660                      2,766                       2,904                     8,330                       

Nov 950                         998                           1,038                     2,986                       

Dec 1,425                      1,496                       1,556                     4,477                       

Total 2,375                      2,494                       2,594                     7,463                       

Total Demand 11,900                    12,408                     12,728                   37,036                    

Total Demand per Season 2,380                      2,482                       2,546                     7,407                        
 

ขั้นตอนที่ 2 หาคาดัชนีฤดูกาล (Seasonal Index) โดยนําปริมาณความตองการ
แตละฤดูกาลของแตละปหารดวยคาเฉล่ียความตองการรวมแตละฤดูกาล (Total Demand 
per Season) ในปนั้นๆ 

 
(1)

t (2) (3) (4)

SEASON YEAR 1 YEAR 2 YEAR 3

1 1,860/2,380 = 0.7815 1,953/2,482 = 0.7869 1,992/2,546 = 0.7824

2 2,215/2,380 = 0.9307 2,348/2,482 = 0.9460 2,419/2,546 = 0.9501

3 2,790/2,380 = 1.1723 2,847/2,482 = 1.1471 2,819/2,546 = 1.1072

4 2,660/2,380 = 1.1176 2,766/2,482 = 1.1144 2,904/2,546 = 1.1406

5 2,375/2,380 = 0.9979 2,494/2,482 = 1.0048 2,594/2,546 = 1.0189  
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ขั้นตอนที่ 3 คํานวณคาเฉล่ียดัชนีฤดูกาล (Average Seasonal Index) โดยนําคา
ดัชนีฤดูกาล (Seasonal Index) ของแตละปมาหาคาเฉล่ีย 

 
(1)

SEASON

1

2

3

4

5

(0.7815 + 0.7869 + 0.7824)/3 = 0.7836

(0.9307 + 0.9460 + 0.9501)/3 = 0.9423

(1.1176 + 1.1144 + 1.1406)/3 = 1.1242

(0.9979 + 1.0048 + 1.0189)/3 = 1.0072

Average Seasonal Index

(1.1723 + 1.1471 + 1.1072)/3 = 1.1422

 
 

ขั้นตอนที่ 4 คํานวณคาเฉล่ียความตองการตอฤดูกาลในชวงเวลาถัดไป โดยนํา
ปริมาณความตองการสินคาในปถัดไปมาหารดวยจํานวนฤดูกาล (สมมติวาในปถัดไปมี
ความตองการสินคาท้ังปเปนจํานวน 13,237 ชดุ หารดวย 5 ฤดูกาล จะเทากับ 2,647.4) 
แลวนําไปคูณกับคาเฉล่ียดัชนีฤดูกาล (Average Seasonal Index) ในแตละฤดูกาลเพ่ือ
คํานวณหาคาพยากรณ 

 
(1) (2) (3) (4) (5) (6)

t YEAR 4 SEASONAL D t F t E t

SEASON AVERAGE DEMAND INDEX ACTUAL DEMAND FORECAST D t  - F t

ERROR

1 2,647.4                    0.7836        2,012.0 2,075          -63 

2 2,647.4                    0.9423        2,420.0 2,495          -75 

3 2,647.4                    1.1422        2,931.0 3,024          -93 

4 2,647.4                    1.1242        2,888.0 2,976          -88 

5 2,647.4                    1.0072        2,587.0 2,666          -79 

Total Demand 13,237                     

Bias (D t - F t ) -397.7 

Bias X (D t - F t ) / n -79.5 

Absolute Deviation D t  - F t  +397.7

Absolute Deviation X | D t  - F t  | / n 79.5             
 

2.2) การพยากรณแบบการวิเคราะหเชิงสาเหตุ (Casual Forecasting) เปน
เทคนิคท่ีใชปจจัยท่ีคาดวาจะมีความสัมพันธกับตัวแปรท่ีจะพยากรณ เชน ถาตองการ
พยากรณยอดขาย จะพิจารณาหาความสัมพันธระหวางยอดขายกับคาโฆษณา
ประชาสัมพันธ รายไดของกลุมลูกคา ราคาสินคา ฯลฯ การหาความสัมพันธดังกลาวจะใช
เทคนิคท่ีเรียกวา การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย 
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 การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย(Simple Linear Regression) 
สูตรการคํานวณ 

Y  = b0 + b1X  
โดย 

Y  = forecast or dependent variable 
X = explanatory or independent variable 
b0   = intercept of the line 
b1  = slope of the line 

  ตัวอยางวิธีการพยากรณดวยการวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย
(Simple Linear Regression) 
 

$ SALES(y ) $ ADVERTISING(x )

100,000 2,000

150,000 3,000

125,000 2,500

50,000 1,000

170,000 3,500

135,000 2,750  
 

$ SALES(y ) $ ADVERTISING(x ) x2 xy

100,000 2,000 4,000,000 200,000,000

150,000 3,000 9,000,000 450,000,000

125,000 2,500 6,250,000 312,500,000

50,000 1,000 1,000,000 50,000,000

170,000 3,500 12,250,000 595,000,000

135,000 2,750 7,562,500 371,250,000

730,000 14,750 40,062,500 1,978,750,000y = x = x2 = xy =  
 

จากสูตรการคํานวณ จะได 
b1  = n(xy) - x y  = 6(1,978,750,000)-14,750(730,000)  
                           = 48.43836 
           n x2 – (x)2             6(40,062,500) -14,7502 



31 

 b0 =  y – b1 x  = 730,000–48.43836(14,750)  
 = 2589.041 

             n                             6 
และไดสมการพยากรณดังนี้ 

Y =  b0 + b1x = 2589.04 + 48.44x 
 ดังนั้น หากใชเงินคาโฆษณาประชาสัมพันธสินคาเทากับ $1,500 จะพยากรณ
ยอดขายไดเทากับ $75,249.04 [2589.04 + 48.44(1,500)] โดยเมื่อเพ่ิมเงินคาโฆษณา
ประชาสัมพันธขึ้นทุก $1 จะทําใหยอดขายสินคาเพ่ิมขึ้น $48.44 
 
การวัดความคลาดเคลื่อนในของการพยากรณ (Forecast Error) 

ในการพยากรณเปาหมายสูงสุดท่ีผูพยากรณตองการ คือ การไดคาพยากรณท่ีมี
ความถูกตอง และไมเอนเอียง ซึ่งการพยากรณจะมีความถูกตองมากหรือนอยนั้น จะขึ้นอยู
กับคาความคลาดเคล่ือนในการพยากรณ (Forecast Error; Et) การวัดความถูกตองของการ
พยากรณจะเปนการตรวจสอบวาคาท่ีไดจากการพยากรณแตกตางจากคาจริงมากนอย
เพียงใด ณ ชวงเวลา t เดียวกันใดๆ หากคาจริงแตกตางจากคาพยากรณมาก คา
ความคลาดเคล่ือนของการพยากรณก็จะมีคาสูง สําหรับคาความคลาดเคล่ือนในการ
พยากรณสามารถคํานวณไดดังสมการตอไปนี้ 

1) คาความคลาดเคล่ือน (Forecast Error; Et) มีสูตรคํานวณดังนี้ 
   Et = Dt – Ft 
 โดย 
   Et = forecast error for Period t 
   Dt = actual demand for Period t 
   Ft = forecast for Period t 
 

2) คาความคลาดเคล่ือนสัมบูรณเฉล่ีย (Mean Absolute Deviation; MAD) มีสูตร
ในการคํานวณดังนี้ 
 
 
 โดย 
   Et = forecast error for Period t 
   n = number of periods of evaluation 
 

n

E
MAD

n

t

t
 1
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3) คาความคลาดเคล่ือนกําลังสองเฉล่ีย (Mean Squared Error; MSE) มีสูตรใน
การคํานวณดังนี้ 

 
 โดย 
   Et = forecast error for Period t 
   n = number of periods of evaluation 
 

4) คารอยละความคลาดเคล่ือนสัมบูรณเฉล่ีย (Mean Absolute Percentage 
Error; MAPE) มีสูตรในการคํานวณดังนี้ 
 
 
 โดย 
   Et = forecast error for Period t 
   Dt = actual demand for Period t 
   n = number of periods of evaluation 
 

สําหรับคารอยละความคลาดเคล่ือนสัมบูรณเฉล่ีย (MAPE) มีเกณฑการวัดผลดังนี้ 
คา MAPE (เปอรเซ็นต) ผลการวัดคาความคลาดเคล่ือน 

< 10.00% คาพยากรณมีความถูกตองมาก 
10.01% – 20.00% คาพยากรณมีความถูกตอง 
20.01% – 50.00% คาพยากรณมีความนาเชื่อถือ 

> 50.00% คาพยากรณขาดความนาเชื่อถือ 
ท่ีมา : Lewis (1982) 

 
5) คาผลรวมความผิดพลาดสะสม (Cumulative Sum of Forecast Errors; CFE) 

มีสูตรในการคํานวณดังนี้ 
 

 โดย 
   Et = forecast error for Period t 

ตัวอยางการหาคาความคลาดเคล่ือนรูปแบบตางๆ 
(1) การคํานวณคาความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบ

เอ็กซโพเนนเชียล (Exponential Smoothing) (โดยกําหนดคา  = 0.1) 
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(2) การเปรียบเทียบคาความคลาดเคล่ือนของแตละวิธีการพยากรณ 

(1) (2) (3) (4) (5) (6)

n CFE  (D t  - F t ) / n  D t  - F t    D t  - F t  / n MAPE

 (D t  - F t ) BiasX ABSOLUTE ABSOLUTE

BIAS DEVIATION DEVIATION X

1. Simple Moving Average 9 +716.7 +79.6 3,396.7 377.4 39.1%

2. Weighted Moving Average 9 +658.8 +73.2 3,315.3 368.4 37.4%

3. Exponential Smoothing

    = 0.1 12 +343.0 +28.6 3,883.9 323.7 35.7%

    = 0.3 12 +539.0 +44.9 4,082.2 340.2 36.8%

4. Trend Adjust Exponential 12 +37.8 +3.1 3,923.1 326.9 35.5%

    Smoothing

5. Seasonal Influenced 5 -397.7 -79.5 397.7 79.5 3.1%  
 

จากตัวอยางขางตนจะเห็นไดวาวิธีการพยากรณแบบฤดูกาล (Seasonal 
Influences) มีคาความคลาดเคล่ือนในแตละรูปแบบ MAPE MAD และ MSE นอยท่ีสุด อีก
ท้ังคา Bias และ CFE มีคาเปนลบ (-) แสดงใหเห็นวาวิธีการพยากรณแบบนี้มีโอกาสที่
สินคาจะขาดแคลน (Sock-out) นอยกวาการใชวิธีการพยากรณอ่ืน 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)

t D t F t E t E2
t IE t I (I Et I/Dt)100

PERIOD DEMAND FORECAST ERROR ERROR2 ABSOLUTE ABSOLUTE %

ERROR ERROR

Jan 560                992.0            -432.0 186,624.0    432.0            77.1

Feb 1,300             948.8            +351.2 123,341.4    351.2            27.0

Mar 750                983.9            -233.9 54,709.2       233.9            31.2

Apr 1,465             960.5            +504.5 254,520.3    504.5            34.4

May 725                1,011.0         -285.95 81,767.4       285.95          39.4

Jun 675                982.4            -307.4 94,494.8       307.4            45.5

Jul 575                951.6            -376.7 141,902.9    376.7            65.5

Aug 815                914.0            -99.0 9,801.0         99.0              12.1

Sep 1,275             904.1            +370.9 137,566.8    370.9            29.1

Oct 1,385             941.2            +443.8 196,958.4    443.8            32.0

Nov 950                985.6            -35.6 1,267.4         35.6              3.7

Dec 1,425             982.0            +443.0 196,249.0    443.0            31.1

Total 11,900           1,479,202.6 3,883.95       428.4              

X 991.7             

Mean square error: MSE =(1,479,202.6) / 12 = 123,266.9    

Standard deviation: = 123,266.9 = 351.1

Mean Absolute Deviation: MAD = (3,883.95) / 12 = 323.7            

Mean Absolute Percent Error: MAPE = (428.1%) / 12 = 35.7              

 = 0.1
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4. การวางแผนผลิตรวม (Aggregate Production Planning; 
APP) 

 
การวางแผนการผลิตรวม คือ กระบวนการในการวางแผนเพ่ือจัดสรรกําลังการ

ผลิตใหเพียงพอตอการตอบสนองความตองการท่ีพยากรณไว หรือท่ีไดกําหนดเปน
เปาหมายไวในแผนธุรกิจ แผนในระดับนี้จะเปนแผนเชิงกลยุทธ ไมไดกําหนดเปาหมายเปน
รูปธรรมชัดเจน แตจะมองภาพรวมของกลุมสินคา และภาพรวมของกําลังการผลิต โดยอยู
ในความรับผิดชอบของผูบริหารระดับสูงในฝายผลิต แผนดังกลาวมีบทบาทสําคัญตอการ
ลดตนทุนการผลิต และโดยทั่วไปจะถูกใชเปนกรอบสําหรับการกําหนดตารางการผลิตหลัก
(MPS) และจะชี้ใหเห็นทิศทาง รวมถึงวัตถุประสงคขององคกรไมวาจะเปนการระบุกลุม
ลูกคา สินคา ราคา และเปาหมายการขายการใหบริการตางๆ สําหรับการบริหารงาน 2–10 
ปขางหนา 

ในการวางแผนผลิตรวมจะใชขอมูลท่ีปจจัยนําเขา (Input) ไดแก เปาหมาย และ
นโยบายจากแผนธุรกิจ ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต ขอมูลการพยากรณอุปสงคหรือ
ความตองการ ขอจํากัดทางดานการเงิน มาวิเคราะหเปนแผนการผลิตรวมซึ่งจะใหผลลัพธ 
(Output) ไดแก จํานวนแรงงานที่ตองการ ปริมาณการผลิตตอเดือน ปริมาณสินคาคงคลัง 
และการจางเหมาชวง หรือมีการมีสินคาคางสง (Backorder) 
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ขอมูลสําคัญในการวางแผนผลิตรวม 

ในการวางแผนผลิตรวมจําเปนตองทราบขอมูลสําคัญดังนี้  
(1) ความสามารถในการผลิต (Capacity) 

ความสามารถในการผลิต (Capacity) คือ ปรมิาณสินคาท่ีองคกรสามารถผลิต
ไดในหนึ่งหนวยเวลา เชน จํานวนมือถือท่ีสามารถผลิตไดในหน่ึงชั่วโมง หรือจํานวนผลไม
กระปองท่ีสามารถผลิตไดตอวัน ดังนั้นกําลังการผลิตสินคาควรจะตองมากกวาปริมาณ
ความตองการของลูกคาเพ่ือเพ่ิมระดับความสามารถในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา แตอยางไรก็ตามหากมีกําลังการผลิตเหลือมากเกินไปจะสงผลตอตนทุนท่ีเพ่ิมขึ้น
ดวย ท้ังนี้มีหลายองคกรเพ่ิมความสามารถในการผลิตบางชวงเวลาดวยการจางเหมางาน 
หรือการเพ่ิมกะทํางาน เปนตน 



36 

 

(2) การนับหนวยรวม (Aggregate Units) 
การนับหนวยรวม (Aggregate Units) มีความจําเปนในกรณีท่ีผลิตสินคา

หลากหลายชนิด และสินคาแตละชนิดมีระยะเวลาการผลิตท่ีไมเทากัน และในการวางผลิต
รวมซึ่งเปนแผนระยะยาวยังไมมีความจําเปนท่ีจะตองแตกรายการสินคาเปนแตละชิ้น 
ดังนั้น ในการวางแผนดังกลาวจึงตองรวมปริมาณสินคาทุกประเภทไวเปนเสมือนการผลิต
สินคาเพียงหนึ่งชนิด เพ่ือใชเปนขอมูลในการวางแผนความตองการทรัพยากร และแผนการ
ผลิตรวม ท้ังนี้การนับหนวยรวมสวนใหญจะแสดงออกในรูปของ เวลา หรือจํานวนเงิน เชน 
โรงงานแหงหนึ่งผลิตสินคาชนิด A, B และ C โดยที่ สินคาชนิด A ใชเวลาผลิต 2 ชั่วโมงตอ
ชิ้น สินคาชนิด B ใชเวลาผลิต 3 ชั่วโมงตอชิ้น และสินคาชนิด C ใชเวลาผลิต 4 ชั่วโมงตอ
ชิ้น ถาหากโรงงานทราบวามีความตองการสินคาชนิด A จํานวน 100 ชิ้น สินคาชนิด B 
จํานวน 200 ชิ้น และสินคาชนิด C จํานวน 300 ชิ้น เราสามารถนับหนวยรวมในรูปของ
เวลา คือ 2,000 ชั่วโมง หรือเทากับ (2 ชั่วโมงตอชิ้น x 100 ชิ้น + 3 ชั่วโมงตอชิ้น x 200 
ชิ้น + 4 ชั่วโมงตอชิ้น x 300 ชิ้น) 

(3) ตนทุน (Costs)  
ตนทุน (Costs) ท่ีสงผลตอการวางแผนผลิตรวม ประกอบดวย ตนทุนการผลิต 

ตนทุนสินคาคงคลัง และตนทุนในการเปล่ียนกําลังการผลิต โดยตนทุนการผลิตจะ
ประกอบดวย วัตถุดิบ คาแรงงานทางตรง และคาแรงลวงเวลา เปนตน ตนทุนสินคาคงคลัง
ประกอบดวย ตนทุนถือครองสินคาคงคลัง และตนทุนในการขาดสินคาขาย สําหรับตนทุน
ในการเปล่ียนกําลังการผลิต ประกอบดวย ตนทุนในการจางและอบรมพนักงานใหม หรือ
ตนทุนท่ีตองจายชดเชยพนักงานในกรณีเลิกการจางงาน เปนตน 
 
ข้ันตอนการวางแผนการผลิตรวม 

การวางแผนการผลิตรวมมีขั้นตอนหลักๆ 3 ขั้นดังนี้ 
1. พยากรณอุปสงค หรือความตองการของลูกคา เปนขั้นตอนการคาดการณ

ปริมาณความตองการของสินคาท่ีจะผลิตในอนาคต 
2. วางแผนการผลิต เมื่อทราบปริมาณความตองการของสินคาท่ีจะผลิตแลว จะ

กําหนดกลยุทธการผลิตเพ่ือทําใหการผลิตสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
3. กําหนดปริมาณของสินคาท่ีจะผลิต วาควรจะทําการผลิตสินคาใด ปริมาณ

เทาใด ตามกลยุทธท่ีไดวางไว 
 
ตัวอยางการวางแผนผลิตรวม 
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กรณีตัวอยาง บริษัท A&B เฟอรนิเจอรเปนผูผลิตและจําหนายเฟอรนิเจอรท่ีทํา
จากไมมากกวา 500 รายการ โดยในการผลิตสินคาบริษัท A&B เฟอรนิเจอรจะใชแรงงาน
ฝมือในการผลิตเฟอรนิเจอรเฉล่ียทุกชนิด 8 ชั่วโมงตอชิ้น ซึ่งปกติแลวบริษัท A&B 
เฟอรนิเจอรมีพนักงานแรงงานฝมืออยูประจํา 10 คน โดยทํางานเดือนละ 20 วัน วันละ 1 
กะ กะละ 8 ชั่วโมง ดังนั้นแรงงานฝมือ 1 คนจะผลิตสินคาได 1 ชิ้นตอวัน หรือคิดเปน 20 
ชิ้นตอเดือน 

ฝายการตลาดของบริษัท A&B เฟอรนิเจอรไดพยากรณยอดขายเฟอรนิเจอร
ลวงหนาในปหนาต้ังแตเดือน มกราคม ถึงเดือนธันวาคม จํานวน 12 เดือน ดังขอมูลท่ีแสดง
ในตารางขางลาง และไดรายงานการพยากรณยอดขายสินคารายการตางๆ ใหกับฝาย
บริหารทราบเพ่ือวางแผนการผลิตรวม 

ฝายบริการไดพิจารณาความสามารถในการผลิต ระยะเวลาในการผลิตท่ีตองการ 
และจํานวนแรงงานฝมือท่ีมีอยูรวมกับการพยากรณยอดขายของฝายการตลาด ตัดสินใจ
กําหนดแผนการผลิตรวมดังแสดงตามตารางขางลางนี้ 

 
Aggregate Production Plan

FORECAST DEMAND
PERIOD (UNIT) NEED(HOURS) PLANNED
January 120 960 10 workers
Febuary 100 800 10 workers
March 300 2400 12 workers + overtime
April 460 3680 18 workers + overtime
May 600 4800 25 workers + overtime
June 700 5600 25 workers + overtime + subcontracting
July 760 6080 25 workers + overtime + subcontracting
August 640 5120 25 workers + overtime
September 580 4640 25 workers + overtime
October 400 3200 20 workers
November 200 1600 10 workers
December 140 1120 10 workers
Total 5000 40000

CAPACITY(LABOR HOURS)

 
 
 จากการวางแผนของฝายบริหารบริษัท A&B เฟอรนิเจอร พบวา ดวยแรงงานฝมือ
ท่ีมีจํานวน 10 คน มีความสามารถในการผลิตเฟอรนิเจอร 1 ชิ้นตอวัน หรือ 1 ชิ้นตอ 8 
ชั่วโมง ดังนั้นคนงานท้ัง 10 คน จะสามารถผลิตเฟอรนิเจอรรวมกันไดท้ังส้ิน 200 ชิ้นตอ
เดือน หากมียอดขายท่ีตํ่ากวา 200 ชิ้นตอเดือน บริษัทจะไมมีนโยบายใหพนักงงานลาออก
จากงาน แตหากยอดขายเกิน 200 ชิ้นตอเดือน บริษัทจะพิจารณารับลูกจางชั่วคราวราย
เดือนแตจะรับไดไมเกิน 15 คน (รวมพนักงานประจําเปน 25 คน) ซึ่งถาไมสามารถผลิต
สินคาไดทัน บริษัทไดกําหนดใหทํางานลวงเวลาและ/หรือจางเหมาบริษัทอ่ืนเพ่ือชวยผลิต
ตอไป 
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กลยุทธในการวางแผนการผลิตรวม 

1. กลยุทธแสวงหา (Chase Strategy) เปนกลยุทธท่ีพยายามจะทําใหปริมาณ
ของผลิตภัณฑเทากับหรือพอดีกับความตองการของลูกคา หรือมีสินคาคงคลัง ณ ส้ินเดือน
เปนจํานวนท่ีคงท่ี โดยการปรับกําลังการผลิตใหสอดคลองกับปริมาณสินคาท่ีจะผลิต เชน 
การลดหรือเพ่ิมเครื่องจักร/แรงงาน ขอดีของกลยุทธนี้ คือ จะไมมีสินคาคางสง (Backorder) 
แตขอเสียคือ ขวัญและกําลังใจรวมถงึความมั่นคงในอาชีพของแรงงานฝมือ 
 
Chase Production Strategy

ENDING
FORECAST PRODUCTION INVENTORY

PERIOD DEMAND(UNIT) HOURS WORKERS (UNITS) (UNITS)
January 120 960 6 120 100
Febuary 100 800 5 100 100
March 300 2400 15 300 100
April 460 3680 23 460 100
May 600 4800 30 600 100
June 700 5600 35 700 100
July 760 6080 38 760 100
August 640 5120 32 640 100
September 580 4640 29 580 100
October 400 3200 20 400 100
November 200 1600 10 200 100
December 140+40 1120+320 9 180 140
Total 5040 40320 252 5040

CAPACITY(LABOR HOURS)

 
 

2. กลยุทธการรักษาระดับกําลังการผลิต (Level Strategy) เปนกลยุทธท่ีระดับ
การผลิตใหมีปริมาณการผลิตท่ีคงท่ี ซึ่งบางคร้ังปริมาณสินคาอาจขาดแคลน หรือมีมากเกิน
ได 
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Level Production Strategy

ENDING
FORECAST PRODUCTION INVENTORY

PERIOD DEMAND(UNIT) HOURS WORKERS (UNITS) (UNITS)
January 120 960 21 420 400
Febuary 100 800 21 420 720
March 300 2400 21 420 840
April 460 3680 21 420 800
May 600 4800 21 420 620
June 700 5600 21 420 340
July 760 6080 21 420 0
August 640 5120 21 420 -220
September 580 4640 21 420 -380
October 400 3200 21 420 -360
November 200 1600 21 420 -140
December 140+40 1120+320 21 420 140
Total 5040 40320 252 5040

CAPACITY(LABOR HOURS)

 
5. การปรับแผนการผลิต (Adjusting the Production Plan) 
 

การปรับแผนการผลิต เปนการแกไขแผนการผลิตท่ีไดวางไวอันเนื่องมาจากความ
ตองการท่ีเกิดขึ้นจริงคลาดเคล่ือนไปจากความตองการท่ีไดพยาการณไว หรือปริมาณการ
ผลิตท่ีทําไดจริงไมเทากับปริมาณการผลิตท่ีวางแผนไว โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือวาง
มาตรการในการแกปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้นใหเหมาะสมและเปนไปอยางประหยัด 

วิธีการปรับแผนการผลิตทําไดมี 2 วิธีท่ีใกลเคียงกันคือ  
1) วิธีถัวเฉล่ียน้ําหนัก (Weight – Average Method) จะใชคาน้ําหนกัเปนตัวแปร

คลาดเคล่ือนท่ีเกิดขึ้นระหวางสินคาคงคลังจริงกับระดับสินคาคงคลังท่ีวางแผนเอาไว และ
จะใชคาน้ําหนักนี้กับแผนการผลิตในบางชวงเวลาขางหนา 

2) วิธีปรับระดับสม่ําเสมอ (Leveling Method) จะคลายกับวิธีถัวเฉล่ียน้ําหนัก 
โดยคาความคลาดเคล่ือนระหวางระดับสินคาคงคลังจริงกับระดับสินคาคงคลังตามแผน จะ
ถูกนําไปใชในการปรับแผนการผลิตโดยจะกระจายความคลาดเคลื่อนไปตามจํานวน
ชวงเวลาขางหนาท่ีตองการใหมีการปรับแผนการผลิตดวยระดับท่ีสม่ําเสมอ 

สําหรับระดับของการปรับแผน จะแตกตางไปตามคาของความเบี่ยงเบนระหวาง
เหตุการณจริงกับแผนการผลิต นอกจากนี้ยังมีปจจัยอื่นๆ เชน ระยะเวลานํา (Lead Time) 
ท่ีตองการกอนท่ีจะถึงชวงเวลาที่มีการปรับแผนการผลิต ยกตัวอยางเชน เมื่อไดทําการ
พยากรณความตองการและไดทําการวางแผนการผลิตสําหรับเดือนใดเดือนหนึ่งแลว เราจะ
ไมมีขอมูลเพียงพอท่ีจะทําการปรับแผนการผลิตนั้นไดเลยจนกวาจะถึงส้ินเดือนนั้น อยางไร
ก็ตามเมื่อถึงส้ินเดือนดังกลาว แมวาเราจะมีขอมูลเพียงพอแลวแตก็มีเวลานอยหรือมีเวลา
ไมเพียงพอในการปรับแผนในเดือนถัดไป ท้ังนี้เพราะเมื่อเราทําการปรับแผนการผลิตมี
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หลายๆ ส่ิงท่ีตองทํากอนท่ีจะถึงเวลาของขั้นการปรับแผนการผลิต เชน การกําหนดตาราง
การผลิต การเตรียมการจัดซื้อ การปรับปรุงลําดับการผลิต การปรับวันสงสินคา  

 
ผลกระทบของจํานวนชวงเวลาที่ใชเวลาในการปรับแผนการผลิต 

เมื่อใชวิธีปรับแผนการผลิตดวยวิธีปรับระดับสม่ําเสมอ จํานวนชวงเวลาที่
ครอบคลุมการปรับแผนจะมีผลกระทบตองผลลัพธอยางชัดเจน เมื่อการปรับแผนทั้งหมด
ถูกกระทบใน 1 ชวงเวลา ความแปรปรวนในการผลิตจะเปนไปตามความแปรปรวนที่เกิด
ขึ้นกับความตองการท่ีพยากรณไว เพียงแตจะเล่ือนไปตามจํานวนชวงเวลาที่ใชในการปรับ
แผน เมื่อจํานวนชวงเวลาที่ใชในการปรับแผนเพิ่มขึ้น ความแปรปรวนของการผลิตท่ี
เกิดขึ้นจะราบเรียบขึ้น สําหรับผลกระทบอื่นๆ คือ ทําใหระดับสินคาคงคลังจริงคลาดเคล่ือน
ไปจากระดับสินคาคงคลังตามแผน ขนาดของความแปรปรวนจะขึ้นอยูกับจํานวนชวงเวลา
ท่ีใชปรับ เมื่อใชชวงเวลาในการปรับมากขึ้นลักษณะของความแปรปรวนของระดับสินคาคง
คลังก็จะไกลไปจากแผนมากเทานั้น ดังนั้นในการเลือกชวงเวลาท่ีจะใหมีการปรับแผนนั้น
จะตองพิจารณาถึงคาใชจายท่ีเกิดขึ้นระหวางคาใชจายในความแปรปรวนของแผนการผลิต
กับคาใชจายความแปรปรวนของระดับสินคาคงคลัง โดยพิจารณาทางเลือท่ีประหยัดท่ีสุด  
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6. การควบคุมสินคาคงคลัง 
 

สินคาคงคลัง หรือสินคาคงเหลือ (Inventory) เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะ
จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการหนึ่งซึ่งธุรกิจพึงมีไวเพ่ือใหการผลิตหรือการขาย 
สามารถดําเนินไปไดอยางราบร่ืน การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับธุรกิจ ท้ัง
ในเรื่องตนทุนการเก็บรักษาท่ีสูง สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย 
นอกจากน้ียังทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนใน
ดานอื่นๆ 

แตในทางตรงกันขามถาธุรกิจมีสินคาคงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาสินคา
ขาดแคลนไมเพียงพอ (Stock Out) สูญเสียโอกาสในการขายสินคาใหแกลูกคา เปนการเปด
ชองใหแกคูแขงขัน และก็อาจตองสูญเสียลูกคาไปในที่สุด นอกจากนี้ถาส่ิงท่ีขาดแคลนนั้น
เปนวัตถุดิบท่ีสําคัญ การดําเนินงานทั้งการผลิตและการขายก็อาจตองหยุดชะงักซึ่งอาจ
สงผลตอภาพลักษณของธุรกิจในอนาคตได ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีของผูประกอบการในการ
จัดการสินคาคงคลังของตนใหอยูในระดับท่ีเหมาะสมไมมากหรอืนอยจนเกินไป เพราะการ
ลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และอาจสงผลกระทบถึงสภาพคลองของธุรกิจ
ได 

 
สินคาคงคลัง (Inventory) และการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory 
Management) 
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สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง วัสดุหรือสินคาตางๆ ท่ีเก็บไวเพ่ือใชประโยชน
ในการดําเนินงาน อาจเปนการดําเนินงานผลิต ดําเนินการขาย หรือดําเนินงานอื่นๆ สินคา
คงคลังสามารถแบงไดเปน 4 ประเภท ไดแก 

1. วัตถุดิบ (Raw Material) คือ ส่ิงของหรือชิ้นสวนท่ีซื้อมาใชในการผลิต 
2. งานระหวางทํา (Work-in-Process; WIP) คือ ชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิต

หรือรอคอยท่ีจะผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนตอไป โดยที่ยังผานกระบวนการผลิตไม
ครบทุกขั้นตอน 

3. วัสดุซอมบํารุง (Maintenance Repair & Operating Supplies; MRO) คือ 
ชิ้นสวนหรืออะไหลเครื่องจักรท่ีสํารองไวเผื่อเปล่ียนเมื่อชิ้นสวนเดิมเสียหรือหมดอายุการใช
งาน 

4. สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods; FG) คือ ปจจัยการผลิตท่ีผานทุก
กระบวนการผลิตครบถวนพรอมท่ีจะขายใหลูกคาได 

ถาหากไมมีสินคาคงคลังการผลิตอาจจะไมราบรื่น โดยท่ัวไปฝายขายคอนขาง
พอใจหากมีสินคาคงคลังจํานวนมากๆ เพราะใหความรูสึกมั่นใจวาอยางไรก็มีสินคาใหพอ
ขาย แตหนาท่ีของสินคาคงคลัง คือ รักษาความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน ทําใหเกิด
การประหยัด ตอขนาด (Economy of Scale) เพราะการส่ังซื้อจํานวนมากๆ เปนการลด
ตนทุน และคลังสินคาชวยเก็บสินคาปริมาณมากนั้น 

การบริหารสินคาคงคลัง หมายถึง การเก็บทรัพยากรไวใชในปจจุบัน หรือใน
อนาคต เพ่ือใหการดําเนินการของกิจการดําเนินไปอยางราบร่ืน ผานการวางแผนกําหนด
ปริมาณสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม นอกจากนี้ยังเปนการจัดการตางๆ ท่ีเกี่ยวกับรายการ
สินคาในคลัง ต้ังแตรวบรวม จดบันทึกสินคาเขา-ออก การควบคุมใหมีสินคาคงเหลือใน
ปริมาณที่เหมาะสม มีระเบียบ เพ่ือใหสินคาท่ีมีอยูตรงตามความตองการของผูบริโภคท้ังใน
ดานแบบ สี ขนาด แฟชั่น โดยมีจุดมุงหมายเพ่ือรายงานใหผูบริหารทราบวารายการสินคา
ใดขายดี สินคาใดขายไมดี สินคาใดควรส่ังซื้อเพ่ิม หรือสินคาใดควรลดราคาลางสต็อก หรือ
ควรตัดสต็อก เพราะสินคาเส่ือมคุณภาพหรือลาสมัยแลว 
 
ปจจัยที่ใชในการกําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง 

การพิจารณาถึงปริมาณของสินคาคงคลังในระดับท่ีถูกตองนั้นเปนเรื่องคอนขาง
ยาก จึงจําเปนสําหรับผูประกอบการที่ตองทราบถึงส่ิงท่ีสามารถนํามาชวยในการกําหนด
ปริมาณของสินคาคงคลังในระดับท่ีเหมาะสม อันไดแก  

1. จุดประสงคหลักในการมีสินคาคงคลัง โดยปกติแลวสินคาคงคลังมีไวเพ่ือให
การดําเนินธุรกิจเปนไปอยางราบรื่น ไมสะดุดหรือหยุดชะงัก แตบางครั้งธุรกิจอาจมี
จุดมุงหมายอื่น เชน ถาคาดการณวาราคาสินคามีแนวโนมจะสูงขึ้นในอนาคต ก็อาจเก็ง
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กําไรโดยเลือกเก็บสินคาคงคลังในปจจุบัน เพ่ือขายในราคาท่ีสูงขึ้นในอนาคต ปริมาณของ
สินคาคงคลังจึงมีจํานวนมาก หรือบางคร้ังไดรับขอเสนอสวนลดเงินสดจากผูสงมอบสินคา 
โดยตองส่ังซื้อสินคาเปนจํานวนมากๆ ในกรณีนี้ตองเปรียบเทียบถึงผลดีจากสวนลดเงินสด
ท่ีไดรับ และผลเสียจากคาใชจายการบริหารสินคาคงคลังท่ีเพ่ิมขึ้น 

2. ยอดขายในอดีตของธุรกิจ โดยผูประกอบการสามารถนํายอดขายที่เกิดขึ้นใน
อดีตของตนมาพยากรณยอดขายท่ีอาจเกิดขึ้นในอนาคต ท้ังนี้การกําหนดปริมาณสินคา  
คงคลังของธุรกิจจะแปรผันโดยตรงกับยอดขายที่พยากรณไดนั่นเอง ถาขายมากก็อาจตอง
มีปริมาณสินคาคงคลังในระดับคอนขางมากเพ่ือรองรับการขายท่ีพยากรณไวนั้น แตถาเปน
ธุรกิจท่ีพ่ึงเกิดขึ้นใหมยังไมมียอดขายในอดีตก็สามารถกําหนดระดับของสินคาคงคลังได
จากการประมาณการยอดขายของตน 

3. การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถาเปนธุรกิจท่ีมีการซื้อขายตาม
ฤดูกาล เชน ธุรกิจขายรม ซึ่งถาเขาสูชวงฤดูฝน ยอดขายก็อาจมากกวาปกติ ดังนั้น ระดับ
ของปริมาณสินคาคงคลังในในชวงฤดูฝนก็จะมากขึ้นตามปริมาณของยอดขายที่เพ่ิมขึ้น 
หลังจากนั้นยอดขายก็จะลดลงมาสูระดับปกติ ซึ่งระดับของปริมาณสินคาคงคลังก็จะลดลง
ตาม 

4. คุณสมบัติของสินคา อันไดแก วงจรชีวิต ความคงทน ขนาด รูปลักษณ เปน
ตน ถาเปนธุรกิจท่ีขายผักหรือผลไมซึ่งมีวงจรชีวิตนอย การท่ีธุรกิจจะมีปริมาณสินคาคง
คลังมากก็คงไมใชส่ิงท่ีดีแนนอน เนื่องจากถาขายไมหมด ผักหรือผลไมนั้นก็อาจจะเนา
เสียหายไดในเวลาคอนขางเร็ว นอกจากนี้สินคาบางชนิดแมวาจะเก็บไดนานอาจ
เส่ือมสภาพ หมดอายุ หรือเสียหายได ธุรกิจกอ็าจตองมีสินคาเผื่อปลอดภัย (Safety Stock) 
เพ่ือรองรับไมใหการขายสะดุดลงได 

5. การแบงประเภทของสินคา ในบางครั้งธุรกิจอาจมีการผลิตสินคาหลายชนิด
สําหรับขาย บางอยางอาจขายไดมาก บางอยางอาจขายไดคอนขางนอยก็อาจแบงประเภท
ตามปริมาณการขายออกเปนสินคาประเภทที่มีความสําคัญมาก ซึ่งสามารถขายไดเปน
จํานวนมาก และสินคาท่ีมีความสําคัญนอย เพราะขายไดนอยซึ่งกําหนดปริมาณของสินคา
คงคลังตามความสําคัญของสินคาแตละประเภท เชน สินคาท่ีมีความสําคัญมากขายไดมาก
ก็ควรมีปริมาณของสินคาคงคลังมาก สินคาท่ีมีความสําคัญนอยขายไดนอยก็ควรมีปริมาณ
ของสินคาคงคลังนอย เปนตน  

6. ความนิยมในตัวสินคา ถาธุรกิจมีสินคาประเภทลาสมัยไมเปนท่ีนิยมปริมาณ
สินคาคงเหลือของสินคาชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณนอยกวาสินคาประเภทอื่นในสายการผลิต
ของธุรกิจนั้น นอกจากนี้ความนิยมของลูกคายังเปล่ียนแปลงไดตลอดเวลาโดยท่ีธุรกิจไม
สามารถควบคุมได ดังนั้นสําหรับกรณีท่ีธุรกิจมีสินคาท่ีเปนท่ีนิยม ติดตลาด และมีแนวโนม
วาจะขายไดเพ่ิมขึ้น ธรุกิจจงึควรตองพิจารณาถึงการมีสินคาเผื่อปลอดภัยในการกําหนด
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ปริมาณของสินคาคงคลังของตนดวย เพ่ือปองกันการขาดแคลนสินคาซึ่งจะนํามาซึ่งการ
สูญเสียลูกคาในท่ีสุดนั่นเอง 

7. ความไมแนนอนในการจัดสงสินคาของผูสงมอบ (Suppliers) ในบางครั้งธุรกิจ
อาจตองส่ังซื้อวัตถุดิบจากผูสงมอบ ซึ่งโดยปกติจะมีระยะเวลาการส่ังซื้อสินคา (Lead 
Time) ท่ีคอนขางแนนอน แตเมื่อถึงเวลาการจัดสงวัตถุดิบจริงอาจมีความลาชาเกิดขึ้น ท้ังนี้
อาจเกิดจากเหตุการณไมคาดฝนตางๆ ท่ีไมสามารถควบคุมได เชน เกิดอุบัติเหตุรถขนสง
ชนกันขึ้น ดังนั้นในการกําหนดปริมาณของสินคาคงคลังผูประกอบการก็ควรจะตองมีสินคา
เผื่อปลอดภัยเก็บไวดวย เพ่ือปองกันไมใหธุรกิจหยุดชะงัก และสูญเสียโอกาสในการขาย 
อันอาจเกิดจากความไมแนนอนของการจัดสงสินคานี้ 

8. การนําเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในการบริหารสินคาคงคลัง โดยเฉพาะ
ในดานการส่ือสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคา ท้ังนี้เพราะหากการส่ือสาร
ผิดพลาดธุรกิจก็จะเสียโอกาสในการขายสินคาใหแกลูกคา อันเนื่องมาจากขายสินคาผิด
ประเภท ขายสินคาไมตรงตามปริมาณที่ลูกคาตองการ หรืออาจไมมีสินคาสําหรับขาย 
นอกจากนี้หากการตอบสนองตอคําส่ังซื้อจากลูกคาลาชาก็จะทําใหคาดการณปริมาณสินคา
คงคลังเพ่ือรองรับการขายไดยากขึ้น ดังนั้นยิ่งธุรกิจสามารถพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศ
เพ่ือสนับสนุนกิจกรรมดานการส่ือสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคาไดดี
เทาไร การคาดการณปริมาณสินคาคงคลังก็จะงายขึ้นเทานั้น 

9. การเปล่ียนแปลงนโยบายของภาครัฐ อันไดแก กฎหมาย ขอกําหนด และ
ระเบียบขอบังคับตางๆ ซึ่งทําใหเกิดท้ังโอกาส หรืออุปสรรคตอการดําเนินธุรกิจ และสงผล
โดยตรงตอปริมาณสินคาคงคลังของธุรกิจแตละประเภท โดยเฉพาะอยางย่ิงกับธุรกิจท่ี
ขึ้นกับนโยบายการจัดซื้อจัดจางของภาครัฐ 

10. ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) ท้ังนี้ในการกําหนดปริมาณของ
สินคาคงคลังของธุรกิจนั้นตองคํานึงถึงตนทุนตางๆ ท่ีเกิดขึ้นดวย โดยจุดมุงหมายหลักก็คือ 
ตองมีปริมาณของสินคาคงคลังท่ีเหมาะสมและมีตนทุนในการบริหารต่ําท่ีสุด 
 
ตนทุนสินคาคงคลัง (Inventory Cost) 

ตนทุนของสินคาคงคลัง สามารถแบงได 4 ประเภท ไดแก 
1) ตนทุนจากคาใชจายในการส่ังซื้อ (Ordering Cost) คือ คาใชจายท่ีตองจาย 

เพ่ือใหไดมาซึ่งสินคาคงคลังท่ีตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนคร้ังของการส่ังซื้อแตไมแปร
ตามปริมาณสินคาคงคลัง เพราะส่ังซื้อของมากเทาใดก็ตามในแตละคร้ังคาใชจายในการ
ส่ังซื้อก็ยังคงที่ แตถาย่ิงส่ังซื้อบอยคร้ังคาใชจายในการส่ังซื้อก็จะย่ิงสูงขึ้น คาใชจายในการ
ส่ังซื้อเหลานี้ ไดแก คากระดาษ (เอกสารใบส่ังซื้อ) คาจางพนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คา
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ขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียมในการนําของออกจาก 
ศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน 

2) ตนทุนจากคาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) คือ คาใชจายท่ีเกิดจาก
การมีสินคาคงคลัง และการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังนั้นอยูในรูปท่ีใชงานได ซึ่งจะแปร
ตามปริมาณสินคาคงคลังท่ีถือไว และระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังนั้นไว คาใชจายในการ
เก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุนท่ีจมอยูกับสินคาคงคลัง นั่นก็คือคาดอกเบ้ียจาย หากเงินทุน
นั้นมาจากการกูยืม หรืออาจเปนคาเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถาเงินทุนนั้นเปนสวน
ของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพ่ือการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาท่ีชุดเสียหาย 
หรือหมดอายุเส่ือมสภาพจากการเก็บสินคาไวนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย 
คาจางยามและพนักงานประจําคลังสินคา เปนตน 

3) ตนทุนจากคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock-
out Cost) คือ คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย 
เปนเหตุใหลูกคายกเลิกคําส่ังซื้อ ขาดรายไดท่ีควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิต
ตองหยุดชะงัก เกิดการวางงานของเครื่องจักร และคนงาน ฯลฯ คาใชจายเหลานี้จะ
แปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังท่ีถือไว นั่นคือถาถือสินคาไวมากจะไมเกิดการขาด
แคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอย ก็อาจเกิดโอกาสท่ีทําใหเกิดการขาดแคลนไดมากกวา 
และมีคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ ขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ง
ระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวยคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ ไดแก คําส่ังซื้อ
ของล็อตพิเศษทางอากาศเพ่ือนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเนื่องจากการสงสินคาใหลูกคา
ลาชาคาเสียโอกาสในการขาย คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการเสียคานิยม เปนตน 

4) ตนทุนจากคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหม (Setup Cost) คือ คาใชจายท่ี
เกิดขึ้นจากการท่ีเครื่องจักรจะตองเปล่ียนการทํางานหน่ึงไปทํางานอีกอยางหน่ึง ซึ่งจะเกิด
การวางงานชั่วคราว สินคาคงคลังจะถูกท้ิงใหรอกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม คาใชจายใน
การตั้งเคร่ืองจักรใหมนี้จะมีลักษณะเปนตนทุนคงท่ีตอคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อต
การผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการตั้งเคร่ืองใหมนานๆ ครั้ง คาใชจายในการตั้งเคร่ืองใหม
ก็จะต่ําแตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง แตถาผลิตเปนล็อตเล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม 
บอยคร้ังคาใชจายในการตั้งเคร่ืองใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลังจะมีระดับต่ําลง และสามารถ
สงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น 

 
ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง   

ในการควบคุมสินคาคงคลังจะมีระบบการควบคุมสินคาคงคลัง 2 แบบ ไดแก 
1. ระบบสินคาคงคลังอยางตอเนื่อง (Continuous Inventory System หรือ 

Perpetual System) เปนระบบสินคาคงคลังท่ีมีวิธีการลงบัญชีทุกครั้งท่ีมีการรับและจาย
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ของ ทําใหบัญชีคุมยอดแสดงยอดคงเหลือท่ีแทจริงของสินคาคงคลังอยูเสมอซึ่งจําเปนอยาง
ย่ิงในการควบคุมสินคาคงคลังรายการที่สําคัญท่ีปลอยใหขาดมือไมได แตระบบนี้เปนวิธีท่ีมี
คาใชจายดานงานเอกสารคอนขางสูง และตองใชพนักงานจํานวนมากจึงดูแลการรับจายได
ท่ัวถึง ในปจจุบันการนําเอาคอมพิวเตอรเขามาประยุกตใชกับงานสํานักงานและบัญชี
สามารถชวยแกไขปญหาในขอนี้โดยการใชรหัสแทง (Bar Code) หรือรหัสสากลสําหรับ
ผลิตภัณฑ (Universal Product Code หรือ UPC) ปดบนสินคาแลวใชเครื่องกราดสัญญาณ
เลเซอรอานรหัส (Laser Scan) ซึ่งวิธีนี้นอกจะมีความถูกตอง แมนยํา เท่ียงตรงแลว ยัง
สามารถใชเปนรากฐานขอมูลของการบริหารสินคาคงคลังในกรณีอ่ืน เชน การบริหารหวง
โซของสินคา (Supply Chain Management) ไดอีกดวย 

2. ระบบสินคาคงคลังเมื่อส้ินงวด (Periodic Inventory System) เปนระบบสินคา
คงคลังท่ีมีวิธีการลงบัญชีเฉพาะในชวงเวลาที่กําหนดไวเทานั้น เชน ตรวจนับและลงบัญชี
ทุกปลายสัปดาหหรือปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเขามาเติมใหเต็มระดับ
ท่ีต้ังไว ระบบนี้จะเหมาะกับสินคาท่ีมีการส่ังซื้อและเบิกใชเปนชวงเวลาที่แนนอน เชน ราน
ขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการสํารวจยอดหนังสือในแตละวัน และสรุปยอดตอนส้ินเดือน 
เพ่ือดูปริมาณหนังสือคงคางในรานและคลังสินคา ยอดหนังสือท่ีตองเตรียมจัดสงใหแกราน
ตามท่ีตองการส่ังซื้อ 

โดยทั่วไปแลวระบบสินคาคงคลังเมื่อส้ินงวดมักจะมีระดับสินคาคงคลังเหลือสูง
กวาระบบสินคาคงคลังอยางตอเนื่อง เพราะจะมีการเผื่อสํารองการขาดมือโดยไมคาดคิดไว
กอนลวงหนาบาง และระบบน้ีจะทําใหมีการปรับปริมาณการส่ังซื้อใหมเมื่อความตองการ
เปล่ียนแปลงไปดวย การเลือกใชระบบสินคาคงคลังแบบตอเนื่องและระบบสินคาคงคลังเมื่อ
ส้ินงวดมีขอดีของแตละแบบดังนี้ 

ขอดีของระบบสินคาคงคลังแบบตอเนื่อง  
- มีสินคาคงคลังเผื่อขาดมือนอยกวา 
- ใชจํานวนการส่ังซื้อคงท่ีซึ่งจะทําใหไดสวนลดปริมาณไดงาย 
- สามารถตรวจสินคาคงคลังแตละตัวอยางอิสระ 
ขอดีของระบบสินคาคงคลังเมื่อส้ินงวด 
- ใชเวลานอยกวาและเสียคาใชจายในการควบคุมนอยกวาระบบตอเนื่อง 
- ชวยลดคาใชจายเกี่ยวกับเอกสาร ลดคาใชจายในการส่ังซื้อและสะดวกตอการ

ตรวจนับ 
- คาใชจายในการเก็บขอมูลสินคาคงคลังต่ํากวา 

 
ประโยชนของการถือครองสินคาคงคลัง 
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ในการดําเนินธุรกิจตางๆ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีการถือครองสินคาคงคลังใน
ปริมาณที่เหมาะสม ดวยเหตุผลตางๆ ดังนี้ 

1. เปนการตอบสนองความตองการของลูกคา ท่ีประมาณการไวในแตละชวงเวลา 
ท้ังในฤดูกาล และนอกฤดูกาล โดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา 

2. เปนการรักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ เพ่ือรักษาระดับการวาจาง
แรงงาน การเดินเคร่ืองจักร ฯลฯ ใหสม่ําเสมอไดโดยจะเก็บสินคาท่ีจําหนายไมหมดในชวงท่ี
จําหนายไดไมดีไวจําหนายตอนชวงเวลาที่ลูกคา หรือผูบริโภคมีความตองการ ซึ่งในชวง
เวลานั้นอาจจะผลิตไมทันการจําหนาย 

3. ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจัดซื้อสินคา
จํานวนมากตอครั้ง เพ่ือเปนการปองกันการเปล่ียนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟอ 
เมื่อสินคาในทองตลาดมีราคาเพ่ิมสูงขึ้น 

4. ปองกันสินคาขาดมือ ดวยสินคาเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยลาชา หรือบังเอิญ
ได คําส่ังซื้อเพ่ิมขึ้นอยางกระทันหัน 

5. ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเนื่องอยางราบรื่น ไมมีการ
หยุดชะงัก อันเนื่องจากการขาดวัตถุดิบในการผลิตจนทําใหเกิดความเสียหายแก
กระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหคนงานวางงาน เครื่องจักรถูกปด หรือผลิตไมทันคําส่ังซื้อของ
ลูกคา 
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7. การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement 
Planning; MRP) 

 
ในการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) คงไมสามารถบอกไดวา 

ระบบการจัดการสินคาคงคลังใดมีประสิทธิภาพมากที่สุด ดังนั้นการพิจารณาเลือกระบบการ
จัดการสินคาคงคลังมาใชควรจะตองคํานึงถึงสภาพแวดลอมของธุรกิจ และการผลิต รวมท้ัง
ประเภทของสินคาคงคลังถึงแมวาเปาหมายในการจัดการสินคาคงคลังของแตละบริษัทจะมี
แนวโนมไปในทิศทางเดียวกัน คือ มุงรักษาระดับการใหบริการลูกคาสูงสุด ท้ังลูกคาภายนอก
และลูกคาภายใน ขณะเดียวกันก็พยายามรักษาระดับการลงทุนในสินคาคงคลังใหตํ่าสุดดวย 
ในองคกรท่ีดําเนินงานดานการผลิต การพัฒนาระบบกาจัดการสินคาคงคลังจําเปนอยางยิ่งท่ี
จะตองมองสินคาคงคลังเปนสวนหนึ่งของการจัดการการผลิต และดําเนินการไปพรอมๆ กัน 
ท้ังนี้เพราะวากิจกรรมทุกๆ กิจกรรมดานการผลิตลวนเกี่ยวของกับสินคาคงคลังท้ังส้ิน ไมวา
จะเปนดาน การจัดซื้อ/จัดหา การผลิต การจัดเก็บในคลัง และการจัดสง ดังนั้นท้ังการบริหาร
การผลิตและสินคาคงคลังจึงมักถูกเรียกควบคูกันไป  

ในปจจุบันมีระบบการบริหารการผลิตและสินคาคงคลังท่ีรูจักกันอยางกวางขวาง  
3 ระบบ คือ ระบบจุดส่ังซื้อใหม (Re-order Point; ROP) ระบบการวางแผนความตองการ
วัสดุ (Material Requirements Planning; MRP) และระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time; 
JIT) ท้ัง 3 ระบบตางมีหลักการและแนวคิดในการจัดการการผลิตและสินคาคงคลังท่ี
แตกตางกันแตมีเปาหมายที่คลายคลึงกัน คือ ลดสินคาคงคลัง เพ่ิมระดับการบริการลูกคา 
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และเพ่ิมประสิทธิภาพการปฏิบัติการ ท้ัง 3 ระบบตางมีความเหมาะสมในสถานการณท่ี
แตกตางกัน และในองคกรเดียวกันมักจําเปนจะตองใชหลายๆ ระบบผสมผสานกัน ดังนั้น
ผูบริหารจําเปนตองเปนผูตัดสินใจเลือกระบบการบริหารใหเหมาะสมกับสินคาคงคลัง     
แตละเภท  

ภายใตสภาพแวดลอมทางธุรกิจในยุคปจจุบัน ท่ีมีการแขงขันระดับโลกอยาง
แทจริง ประกอบกับความเจริญกาวหนาทางดานเทคโนโลยีอยางรวดเร็วอาจกลาวไดวาการ
บริหารการผลิตและสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพ สามารถสรางความ
เจริญรุงเรื่องและความอยูรอดใหกับหลายๆ บริษัทไดอยางย่ังยืน 
 ความสําเร็จของระบบบริหารการผลิตและสินคาคงคลังท้ัง 3 ไดมีพัฒนาการมา
อยางตอเนื่อง จากแนวคิดในการดําเนินการแตละฝายอยางอิสระ มุงเนนเปาหมายการ
ทํางานของแตละฝายใหดีท่ีสุด สูการทํางานท่ีเนนการประสานงานและการบูรณาการการ
ทํางานของแตละฝายท่ัวท้ังองคกร โดยมุงเนนผลสําเร็จขององคกรโดยรวม และลาสุดได
พัฒนาการสูการบูรณาการและการประสานงานเปนหนึ่งเดียวท้ังภายในองคกรและระหวาง
องคกรดวยการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) ดังนั้น ในการจัดการการ
ผลิตและสินคาคงคลังในยุคปจจุบันจึงตองเขาใจถึงวิถีของการจัดการท่ีจะทําใหไดรับ
ประโยชนและความสําเร็จอยางเต็มท่ี ซึ่งอาจเรียกการจัดการการผลิตและสินคาคงคลังใน
ยุคปจจุบันวาเปน การบริหารการผลิตและสินคาคงคลังเชิงโซอุปทาน 
 อยางไรก็ตามท่ีกลาวถึงขางตนเพียงตองการชี้ใหเห็นถึงสภาพแวดลอมของการ
บริหารการผลิตและสินคาคงคลังในยุคปจจุบันเทานั้น ในสวนของเนื้อหาในบทนี้มุงเนน
เสนอหลักการโดยท่ัวไปของระบบเทานั้น โดยจะเนนเฉพาะระบบ MRP และระบบ JIT 
 
ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Materail Requirement Planning; 
MRP) 

ระบบการวางแผนความตองการวัสดุไดรับการพัฒนาขึ้นพรอมกับความกาวหนา
ทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอร โดยแนวคิดของระบบ MRP มุงเนนการส่ังวัสดุใหถูกตอง 
เพียงพอกับจํานวนท่ีตองการ และในเวลาที่ตองการ การจะดําเนินการใหบรรลุตาม
เปาหมายดังกลาวนี้ไดจําเปนตองมีการประสานงานภายในระบบเปนอยางดีระหวางความ
ตองการของลูกคา (Customers) ผูผลิต และผูสงมอบสินคา (Suppliers) โดยมีเทคโนโลยี
คอมพิวเตอรชวยในการประสานและรวบรวมขอมูลของฝายตางๆ มาทําการประมวลผลและ
จัดทําเปนแผนความตองการวัสดุแตละรายการ ซึ่งผลจากระบบ MRP จะเปนรายงานที่
บอกใหทราบวาจะตองทําการส่ังซื้อหรือส่ังผลิตวัสดุอะไร จํานวนเทาไร และเมื่อไร โดย
แผนการส่ังวัสดุท้ังหมดจะมีเปาหมายที่สอดคลองกันคือผลิตภัณฑหรือวัสดุขั้นสุดทายท่ี
กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ดวยเหตุนี้แผนความตองการวัสดุนี้จึงเปรียบเสมือนเปน
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ตัวประสานเปาหมายของบริษัทกับทุกฝาย ดังนั้นการทํางานของทุกฝายจึงตองพยายามยึด
แผนเปนหลัก และทํางานประสานเปนทีมย่ิงขึ้น 

ระบบ MRP บางครั้งมักจะถูกเรียกวาเปนระบบผลัก (Push System) เนื่องจาก 
การผลิตจะเหมือนกับถูกผลักใหทําการผลิต นับจากวัตถุดิบ และ/หรือ ชิ้นสวน ท่ีไหลเขามา
ในโรงงานผานการส่ังซื้อ และจะถูกสงใหทําการผลิตเปนชิ้นสวนและชิ้นสวนประกอบยอย 
และสงตอไปเพ่ือผลิตเปนชิ้นสวนประกอบ และผลิตภัณฑในลําดับสุดทาย โดยมีแผนที่ได
จากระบบ MRP เปนกลไกในการส่ังใหหนวยงานตางๆ ทําการผลิต และมีตารางการผลิต
หลัก (Master Production Schedule) เปนตัวขับเคล่ือนกลไกท่ีสําคัญ 

MRP เปนกระบวนการการวางแผนอยางเปนระบบเพ่ือแปลงความตองการ
ผลิตภัณฑหรือวัสดุขั้นสุดทายของโรงงาน ท่ีกําหนดในตารางการผลิตหลักไปสูความ
ตองการ ชิ้นสวนประกอบ ชิ้นสวนประกอบยอย ชิ้นสวน และ วัตถุดิบ ท้ังชนิดและจํานวน
ใหเพียงพอและทันเวลากับความตองการในแตละชวงเวลาตลอดระยะเวลาของการวางแผน 
อยางไรก็ตามในการคํานวณความตองการวัสดุในระดับตางๆ ของการผลิตไดอยางถูกตอง 
และตรงเวลานั้น เราจําเปนตองรูขอมูลวัสดุตางๆ ท่ีจําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑเหลานั้น 
ซึ่งขอมูลดังกลาวประกอบดวย แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Materials) และ
แฟมขอมูลสถานะคงคลัง (Inventory Status Files)  

กลาวโดยสรุปก็คือ MRP เปนระบบสารสนเทศคอมพิวเตอรเพ่ือใชในการจัดทํา
แผนความตองการวัสดุ โดยมีองคประกอบของขอมูลนําเขาท่ีสําคัญ 3 รายการ คือ ตาราง
การผลิตหลัก (Master Production Scheduling) แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of 
Material File) และแฟมขอมูลสถานะคงคลัง (Inventory Status File) แผนจากระบบ MRP 
จะใหสารสนเทศในการตัดสินใจเกี่ยวกับชวงเวลาที่ควรออกใบส่ัง และจํานวนการส่ังท่ี
เหมาะสม 
 
สวนประกอบในการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) 

- รหัสระดับตํ่า (Low Level Code) หมายถึง ระดับต่ําสุดท่ีวัสดุรายการหนึ่ง
ปรากฏอยูในโครงสรางผลิตภัณฑหนึ่งผลิตภัณฑหรือมากกวา วัสดุหนึ่งรายการจะมีรหัส
ระดับต่ําเพียงรหัสเดียว กรณีท่ีเปนวัสดุใชรวมจะมีรหัสระดับต่ําเทากับระดับท่ีอยูตํ่าสุดของ
มันภายในโครงสรางผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีมันปรากฏอยู 

- วัสดุใชรวม (Common Item) หมายถึง วัสดุรายการใดๆ ท่ีมีท่ีใชมากกวา
หนึ่งท่ีในระบบของโครงสรางผลิตภัณฑซึ่งอาจมีมากกวาหนึ่งโครงสรางผลิตภัณฑ 

- แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Materials File) คือ แฟมท่ีบรรจุบัญชี
รายการวัสดุของวัสดุขั้นสุดทายทุกๆ รายการ เปนองคประกอบท่ีสําคัญของระบบ MRP 
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บัญชีรายการวัสดุจะแสดงรายการวัตถุดิบ ชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย และชิ้นสวน
ประกอบท่ีใชในการทําเปนวัสดุขั้นสุดทายพรอมท้ังแสดงปริมาณความตองการของแตละ
วัสดุสวนประกอบ (Component) ตอวัสดุหลัก (Parent) ไวดวย และถูกจัดโครงสรางตาม
ระดับท่ีสะทอนถึงขั้นตอนการผลิต 

- วัสดุหลัก (Parent Items) หมายถึง วัสดุท่ีเปนตัวถูกพ่ึงพาจากวัสดุอ่ืนหรือ
เปนวัสดุท่ีตองถูกสรางขึ้นหรือประกอบขึ้นจากวัสดุอ่ืน วัสดุแตละรายการสามารถเปนได
ท้ังวัสดุหลักและวัสดุสวนประกอบ (Components) ยกเวนวัสดุขั้นสุดทายเปนไดเพียง    
อุปสงคอิสระ และวัสดุระดับสุดทายเปนไดเพียงวัสดุพ่ึงพา  

- วัสดุสวนประกอบ (Components) เปนคําท่ีใชอางถึงวัสดุท่ีมีความสัมพันธ
อยูในระดับท่ีอยูตํ่ากวา เปนวัสดุท่ีนําไปทําเปนวัสดุหลัก ตัวอยางเชน ชิ้นสวน (วัสดุ
สวนประกอบ) ท่ีนําไปทําเปนผลิตภัณฑ 

- อุปสงคอิสระ (Independent Demand) หมายถึง วัสดุท่ีไมไดถูกขับเคล่ือน
ความตองการจากวัสดุรายการอื่น ความตองการของวัสดุท่ีเปนอุปสงคตามมักถูก
ขับเคล่ือนจากความตองการภายนอกและมักมีความไมแนนอน เชน ความตองการ
ผลิตภัณฑจากลูกคา ความตองการชิ้นสวนบริการเพ่ือการซอม เปนตน วัสดุท่ีจัดวาเปน
อุปสงคตาม ไดแก สินคาสําเร็จรูป ชิ้นสวนบริการ ชิ้นสวนเพื่อการทดสอบแบบทําลาย 
เปนตน 

- อุปสงคตาม (Dependent Demand) หมายถึง ความตองการท่ีขึ้นอยูกับ 
หรือถูกขับเคล่ือนจากความตองการของวัสดุอ่ืน ความตองการท่ีเปนอุปสงคตามถูกมองวา
ควรไดมาจากการคํานวณไมใชจากการพยากรณ วัสดุรายการหนึ่งอาจเปนไดท้ังอุปสงค
อิสระและอุปสงคตาม เชน วัสดุท่ีเปนชิ้นสวนบริการ (Service Parts) 

- ความตองการข้ันตน (Gross Requirements) หมายถึง ยอดรวมความ
ตองการท้ังหมดของวัสดุรายการใดรายการหนึ่งโดยเฉพาะในแตละชวงเวลา โดยยังไมได
พิจารณาถึงพัสดุคลังคงลังพรอมใช และวัสดุท่ีอยูระหวางส่ังวามีมากนอยเพียงใด 

- กําหนดการรับของ (Scheduled Receipt) หมายถึง วัสดุท่ีไดทําการส่ังซื้อ
หรือส่ังผลิตไปแลว อยูระหวางการรอรับของท่ีจะมาสงมอบตามเวลาท่ีไดตกลงกันไวในชวง
ระยะเวลาของแผน 

- สินคาคงคลังพรอมใช (Available Inventory) หมายถึง ปริมาณของวัสดุท่ี
อยูในคลังหรืออยูระหวางการส่ังท่ีไมติดเง่ือนไขการใช กลาวคือ ไมรวมมูลภัณฑนิรภัย 
(Safety Stock) หรือปริมาณที่ถูกจัดสรร (Allocated Quantity) เปนตน  

- ความตองการสุทธิ (Net Requirements) หมายถึง ปริมาณความตองการ
และชวงเวลาทีมีความตองการของวัสดุรายการหนึ่ง ซึ่งจะตองไดรับการส่ังซื้อหรือส่ังผลิต
มาตอบสนอง  
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- แผนรับของท่ีสั่ง (Plan Order Receipt) คอื แผนที่กําหนดจํานวนของวัสดุ
แตละรายการที่ควรจะไดในแตละชวงเวลาของระยะเวลาการวางแผน การกําหนดแผน
ดังกลาวจะตองสอดคลองกับเง่ือนไขทุกดานท่ีไดกําหนดไวท้ังภายในและภายนอก เชน 
ขนาดรุนการส่ัง ความตองการสุทธิ เปนตน 

- แผนการออกใบสั่ง (Plan Order Releases) คือ แผนที่กําหนดจํานวนของ
วัสดุแตละรายการท่ีจะตองทําการส่ังในแตละชวงเวลา ของระยะเวลาการวางแผน แผนการ
ออกใบส่ังจะตองพิจารณาควบคูไปกับแผนรับของตามส่ัง โดยส่ังกอนลวงหนาตาม
ชวงเวลานําเพ่ือท่ีใหไดรับของตามแผน 

- ปริมาณท่ีถูกจัดสรร (Allocated Quantity) หมายถึง วัสดุใดๆ ท่ีอยูในคลัง
หรือท่ีอยูระหวางการส่ัง แตไดถูกมอบใหกับใบส่ังใดๆ ท่ีขอจองไวลวงหนาเรียบรอยแลว
เพียงแตยังไมไดเบิกออกจากคลัง ดังนั้นวัสดุในปริมาณดังกลาวจึงไมสามารถจะนําไปใช
ได 

- สินคาคงคลังในมือ (Inventory on Hand) หมายถึง จํานวนของวัสดุท่ีมีอยู
ในคลังจริงท้ังหมด ซึ่งปริมาณดังกลาวอาจจะมีมูลภัณฑนิรภัย และปริมาณที่ถูกจัดสรร
รวมอยูดวยแตไมรวมวัสดุท่ีอยูระหวางส่ัง (On Order) 

- การตัดสินใจขนาดรุนการสั่ง (Lot Size Decision) เปนการตัดสินใจวาจะ
รวมกลุมความตองการสุทธิท่ีคํานวณไดเปนขนาดรุนการส่ังซื้อหรือส่ังผลิตไดอยางไร 
ตามปกติการตัดสินใจเกี่ยวกับขนาดรุนจะครอบคลุมท้ังขนาดและกําหนดเวลา 

- ชิ้นสวนบริการ (Service Parts) วัสดุท่ีมีความตองการเสมือนเปนวัสดุขั้น
สุดทาย ซึ่งถูกส่ังโดยศูนยบริการเพ่ือใชในการซอมแซมวัสดุขั้นสุดทายรายการอื่นๆ หรือ
วัสดุดังกลาวนี้ตามปกติจะเปนอุปสงคตามเนื่องจากถูกใชเพ่ือเปนสวนประกอบของวัสดุ 
อ่ืนๆ ซึ่งอยูในระดับท่ีสูงกวา 
 
วัตถุประสงคของระบบ MRP 

ระบบ MRP ถูกพัฒนาขึ้นมาเพ่ือวางแผนการส่ังวัสดุใหสอดคลองกับความ
ตองการ ท้ังประเภทของวัสดุท่ีตองการ เวลาท่ีตองการ และจํานวนท่ีตองการ โดยมี
วัตถุประสงคท่ีจะใหบรรลุความสําเร็จดังตอไปนี้ 

1. ลดระดับการถือครองสินคาคงคลัง โดยเฉพาะในสวนของงานระหวางผลิตและ
วัตถุดิบ เนื่องจาก MRP พัฒนาระบบขึ้นมาเพ่ือสนับสนุนการส่ังวัสดุเมื่อตองการในเวลาท่ี
ตองการ และดวยจํานวนท่ีตองการเทานั้น ดังนั้นจึงไมจําเปนตองมีวัสดุเหลือเก็บไวมากนัก 
ดวยเหตุนี้ จึงทําใหสามารถลดระดับสินคาคงคลังของงานระหวางผลิตและวัตถุดิบลงได 
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2. ลดชวงเวลานําในการสงมอบ ระบบ MRP ทําใหแตละฝายและแตละขั้นตอน
การผลิตมีการทํางานท่ีประสานกันมากขึ้น ทําใหการรอคอยในระหวางขั้นตอนการผลิต
เกิดขึ้นนอย การผลิตใหแลวเสร็จตามใบส่ังลูกคาจึงทําไดรวดเร็วขึ้น 

3. คํามั่นสัญญาท่ีใหกับลูกคาเปนจริงมากขึ้น เนื่องจากการจัดลําดับความสําคัญ
ในการผลิตของระบบ MRP สอดคลองกับวันกําหนดสงมอบของลูกคา และมีการ
ประสานงานผลิตเปนอยางดี ทําใหกําหนดสงมอบที่ใหสัญญากับลูกคาเปนจริงมากขึ้น 

4. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้น เนื่องจากมีการประสานงานกันอยางดี วัสดุ
ท่ีตองการเขามาที่เครื่องจักรตรงตามกําหนดมากขึ้น จึงทําใหเครื่องจักรสามารถทํางานได
อยางเต็มท่ีโดยไมตองเสียเวลารอคอยสงผลใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้น  

อยางไรก็ตามวัตถุประสงคดังกลาว จะบรรลุไดมากนอยเพียงไรขึ้นอยูกับความรู
ความสามรถ ความรวมมือกันของทุกฝาย และการสนับสนุนของผูบริหารอยางจริงจังและ
เต็มท่ี  
 
 
องคประกอบของระบบ MRP 
 

Master
Production

Schedule(MPS)

Customer
orders

Demand
forecast

MRP
Program

Bill of Material 
file(BOM)

Inventory 
Status file(ISF)

Output and 
Reports

 
  

ในการทํางานภายใตระบบ MRP จะมีองคประกอบท่ีสําคัญอยู 3 สวนคือ  
- สวนนําเขาขอมูล (Input)  
- สวนโปรแกรมคอมพิวเตอร MRP (MRP Computer Program) 
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- สวนผลลัพธ (Output)  
สวนนําเขาขอมูลสูระบบ MRP ประกอบดวยรายการชุดขอมูลท่ีสําคัญ 3 ชุด คือ 

ชุดขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) แฟมขอมูลบัญชีรายการ
วัสดุ (Bill of Material File; BOM) และแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Inventory Status 
File; ISF) โดยตารางการผลิตหลักจะทําหนาท่ีเสมือนเปนตัวขับเคล่ือนระบบ MRP ท้ังหมด 
โดยจะกําหนดเปาหมายใหระบบMRP ทราบวา อะไรคือส่ิงท่ีบริษัทตองการจะผลิต เพ่ือท่ี
ระบบ MRP จะไดทําการวางแผนการจัดหาวัสดุมาใหไดตามท่ีตองการ สวนแฟมขอมูล
บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material File) และแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Inventory 
Status File) จะสนับสนุนสารสนเทศท่ีจําเปนตอการคํานวณความตองการวัสดุสําหรับ
ผลิตภัณฑท่ีระบุในตารางการผลิตหลัก 

สวนโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP จะใชขอมูลนําเขาเหลานี้มาทําการ
ประมวลผล เพ่ือคํานวณหาความตองการสุทธิในแตละชวงเวลาของวัสดุรายการตางๆ ท่ี
จะตองไปดําเนินการจัดหามาไมวาจะเปนวัสดุส่ังซื้อหรือส่ังผลิต พรอมท้ังกําหนดเวลาท่ีควร
การออกใบส่ังและรับของของวัสดุแตละรายการ  

สวนผลไดจากระบบ MRP ประกอบดวย รายงานแผนการปฏิบัติการดานความ
ตองการวัสดุ ท่ีฝายผลิตและฝายจัดซื้อจะตองนําไปดําเนินการจัดหา เชน กําหนดการท่ีควร
ออกใบส่ังซื้อหรือส่ังผลิต สําหรับชิ้นสวนประกอบยอย ชิ้นสวน และ วัตถุดิบ เปนตน 

เพ่ือใหเขาใจกลไกการทํางานของระบบ MRP ไดดีย่ิงขึ้น จะแสดงรายละเอียดแต
ละองคประกอบของระบบ MRP ดังตอไปนี้  

1) สวนนําเขา (Input) ประกอบดวย 
1.1) ตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนตารางที่แสดงกําหนดการของรายการ

วัสดุท่ีเปนความตองการอิสระ (Independent Demand) ซึ่งไดแก ผลิตภัณฑขั้นสุดทายของ
บริษัทท่ีจําหนายใหแกลูกคา ซึ่งอาจจะเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปหรือชิ้นสวนท่ีบริษัทผลิตขาย
ออกไปในลักษณะของชิ้นสวนบริการ โดยตารางการผลิตหลักจะบรรจุกําหนดการผลิตท่ี
ไดรับความเห็นชอบแลวและจะแสดงใหทราบวาตองการจะผลิตอะไร จํานวนเทาไร และ
เมื่อไร สําหรับตารางการผลิตหลักอาจกําหนดขึ้นจากแหลงขอมูลแหลงใดแหลงหนึ่งหรือ
หลายแหลงดังตอไปนี้ เชน จากใบส่ังของลูกคา ซึ่งส่ังซื้อผลิตภัณฑชนิดใดชนิดหนึ่ง
โดยเฉพาะ และมักจะกําหนดเวลาสงมอบผลิตภัณฑท่ีแนนอน หรือจากการพยากรณความ
ตองการซึ่งคํานวณตามหลักการทางสถิติจากขอมูลยอดขายในอดีตและจากการวิจัยตลาด 
หรือจากแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) ซึ่งจะกําหนดเปาหมาย
โดยรวมในแตละชวงเวลาเอาไวเปนขอบเขตในการกําหนดตารางการผลิตหลัก 
 ตัวอยางตารางการผลิตหลัก (MPS) 
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FG Model A(LT =1) 1 2 3 4 5 6 7 8

Quantity needed 1

Production schedule 1
 

 
ในการพัฒนาตารางการผลิตหลัก (MPS) นับไดวาเปนกุญแจสําคัญใน

กระบวนการวางแผนความตองการวัสดุและการวางแผนการผลิต ซึ่งผูพัฒนาตารางการ
ผลิตหลักจะตองมีความมั่นใจวาตารางการผลิตหลักท่ีกําหนดขึ้น สามารถทําใหสําเร็จได 
โดยมีความพรอมท้ังดานวัสดุและกําลังการผลิต และสามารถใชทรัพยากรเหลานี้ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  

1.2) แฟมบัญชีรายการวัสดุ หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา แฟมโครงสรางผลิตภัณฑ 
(Bill of Material Files; BOM) จะบรรจุสารสนเทศท่ีเปนรายละเอียดของผลิตภัณฑแตละ
รายการอยางสมบูรณ โดยแฟมบัญชีรายการวัสดุจะบรรจุโครงสรางของผลิตภัณฑทุกๆ 
รายการของบริษัท รายละเอียดภายในโครงสรางผลิตภัณฑจะแสดงใหทราบถึงรายการวัสดุ
ทุกๆ รายการ พรอมท้ังปริมาณความตองการวัสดุแตละรายการท่ีจําเปนตอการผลิตเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละรายการหนึ่งหนวย นอกจากนั้นรายการวัสดุดังกลาวนี้ยังถูกบรรจุ
อยูในแฟมบัญชีรายการวัสดุท่ีสะทอนใหเห็นถึงโครงสรางของการผลิตเปนผลิตภัณฑ โดย
แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของวัสดุแตละรายการตามลําดับขั้นในการผลิตเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปนับตั้งแตวัตถุดิบ (Raw Materials) ชิ้นสวน (Parts) ประกอบยอย 
(Subassemblies) และชิ้นสวนประกอบ(Assemblies) ผลิตภัณฑแตละรายการจะตองมีหนึ่ง
โครงสรางผลิตภัณฑ หรือหนึ่งบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material; BOM)  
 

1 of FG 
Model A

2 of Mat. 
No. A-1

1 of Mat. 
No. A-2

3 of Mat. 
No. A-3

1 of Mat. 
No. A-2.1

Bill of Material(BOM)

 
 

โครงสรางผลิตภัณฑ(BOM) ขางตนอธิบายไดดังนี้ 
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สินคา Model A จํานวน 1 หนวย ทําขึ้นจากวัสดุ A-1 (ชิ้นสวน) จํานวน 2 หนวย 
วัสดุ A-2 (ชิ้นสวนประกอบ) จํานวน 1 หนวย และ วัสดุ A-3 (ชิ้นสวน) จํานวน 3 หนวย  

วัสดุ A-1 จํานวน 1 หนวย ทําขึ้นจากวัสดุ A-2.1 (ชิ้นสวนประกอบยอย) จํานวน 
1 หนวย 

ในการประมวลผลเพื่อคํานวณหาจํานวนวัสดุแตละรายการที่ตองการใชในแตละ
ชวงเวลาของระบบ MRP โปรแกรมคอมพิวเตอรจะคํานวณตามโครงสรางของผลิตภัณฑ 
โดยเริ่มจากระดับบนสุดกอน คือระดับ 0 และจะคํานวณไลระดับลงมาเรื่อยๆ ตามระดับ 1, 
2, 3 เปนตน หากมีวัสดุในระดับเดียวกันหลายรายการก็จะคํานวณความตองการของวัสดุ
ทุกๆ รายการท่ีอยูในระดับเดียวกันนั้นจนหมดกอน หลังจากนั้นจึงไลลงไปในระดับถัดไป 
อยางไรก็ตามในบางโครงสรางผลิตภัณฑอาจมีวัสดุรายการเดียวกันถูกนําไปใชหรือนําไป
ผลิตเปนวัสดุรายการอื่นหลายรายการซึ่งอาจอยูในโครงสรางผลิตภัณฑเดียวกันหรือตาง
โครงสรางกันแตอยูตางระดับกัน การคํานวณความตองการวัสดุตามระดับของโครงสราง
ผลิตภัณฑตามท่ีกลาวถึงขางตนคอนขางจะมีความยุงยาก ลาชา และอาจเกิดความ
ผิดพลาดไดงาย เพราะตองทําการคํานวณวัสดุรายการดังกลาวซ้ําหลายๆ ระดับ ดังนั้น
เพ่ือใหการคํานวณเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ งาย รวดเร็ว และมีความถูกตอง จึงควรปรับ
โครงสรางระดับของรายการวัสดุเสียใหมโดยใหวัสดุแตละรายการมีโครงสรางของระดับอยู
ในระดับต่ําสุดท่ีรายการวัสดุนั้นอยู ดังนั้นวัสดุรายการเดียวกันไมวาจะอยูท่ีใดในโครงสราง
ผลิตภัณฑก็จะมีระดับเดียวกันและถูกจัดลําดับในการคํานวณความตองการตามระดับต่ําสุด
ท่ีกําหนดใหใหมนี้ เราเรียกการใหระดับวัสดุดังกลาวนี้วา รหัสระดับต่ําสุด (Lowest Level 
Code) และเรียกวัสดุท่ีถูกนําไปใชทําวัสดุอ่ืนๆ ต้ังแต 2 รายการขึ้นไปวาเปนวัสดุใชรวม 
(Common Item)  

ในการวางแผนวางแผนความตองการวัสดุ โครงสรางผลิตภัณฑ หรือบัญชีรายการ
วัสดุ (BOM) จะเปนขอมูลพ้ืนฐานท่ีสําคัญอยางยิ่งตอความสําเร็จของระบบ MRP ดังนั้น
แฟมบัญชีรายการวัสดุจึงตองไดรับการปรับปรุงแกไขใหมีความถูกตองเปนปจจุบันและ
ทันเวลากับท่ีตองการใชอยูเสมอในทุกครั้งท่ีมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง แบบผลิตภัณฑ 
หรือออกแบบผลิตภัณฑใหม รวมท้ังตองประสานใหผูเกี่ยวของทุกฝายทราบอยางรวดเร็ว 
ความผิดพลาดของแฟมบัญชีรายการวัสดุ เปนอุปสรรคกีดขวางที่สําคัญตอความสําเร็จของ
การนําระบบ MRP ไปประยุกตใชซึ่งจะตองเอาชนะใหได ขอใหลองพิจารณาดูวาหากบริษัท
ตองผลิตผลิตภัณฑนับรอยรายการ และแตละรายการมีโครงสรางผลิตภัณฑท่ีประกอบขึ้น
ดวยวัสดุอีกจํานวนนับรอยรอย ความซับซอนยอมมากมายขึ้นเปนทวีคูณ ถาหากเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นในโครงสรางผลิตภัณฑก็ย่ิงจะสงผลกระทบเสียหายมากมายยิ่งขึ้นกับบริษัท
ดวย ถึงแมความซับซอนดังกลาวจะไดรับความสะดวกและทํางานไดงายขึ้นมากจาก
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ความสามารถของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร แตหากขอมูลไมมีความถูกตองส่ิงท่ีคิดวาจะเปน
ประโยชนก็อาจจะสงผลกระทบเสียหายท่ีรุนแรงได  

1.3) แฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Inventory Status Files) เปน
แฟมขอมูลคอมพิวเตอรท่ีบันทึกรายการวัสดุแตละรายการที่คงคลังไวอยางสมบูรณ ความ
ถูกตองและทันสมัยของขอมูลในแฟมขอมูลสถานะของคงคลังนับวามีสวนสําคัญเปนอยาง
ย่ิงตอความมีประสิทธิผลของการดําเนินงานระบบ MRP และปจจัยสําคัญท่ีทําใหแฟมขอมูล
สถานะสินคาคงคลังมีความถูกตองและเปนปจจุบันแบบเวลาจริง (Real-time) อยู
ตลอดเวลา ก็คือการมีระบบการบันทึกการเคล่ือนไหวของของคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ ท้ัง
ดานความถูกตอง รวดเร็ว และครบถวน ไมวาจะเปนการบันทึกการเคล่ือนไหวหรือการ
เปล่ียนแปลงที่เกิดจากการรับเขาหรือการจายออกสินคาคงคลัง การคางรับ หรือคางจาย 
แผนการส่ัง (Planed Order Releases) และแผนการออกใบส่ัง (Planed Orders) การ
ยกเลิกใบสั่ง (Canceled Orders) ความสูญเสียท่ีเกิดจากของเสีย เกิดความผิดพลาดของ
รายการชิ้นสวน เปนตน ระบบการบันทึกการเคล่ือนไหวจะเปรียบเสมือนเปนยานพาหนะที่
นําพาไปสูการปรับปรุงขอมูลสถานะสินคาคงคลังของวัสดุแตละรายการใหถูกตอง และทัน
ตอสถานการท่ีเปล่ียนแปลงไป 

วัสดุแตละรายการไมวาจะถูกนําไปใชกี่ระดับในหนึ่งผลิตภัณฑ หรือในหลาย
ผลิตภัณฑจะมีเพียง 1 รายการบันทึกขอมูล (Record) และ 1 รายการวัสดุเทานั้น การ
บันทึกขอมูลสินคาคงคลังจะครอบคลุมถึงสินคาคงคลังในมือ (Inventory on Hand) วัสดุ
ระหวางการส่ัง (Materials on Order) สินคาคงคลังพรอมใช (Available Inventory) และ
ใบส่ังลูกคา ขอมูลเหลานี้จะไดรับการดูแลใหเปนปจจุบันโดยระบบการบันทึกการ
เคล่ือนไหวซึ่งมีรายละเอียดตามที่ไดกลาวไปแลวขางตน  

ขอมูลสถานะสินคาคงคลังท่ีจําเปนตอการประมวลผลในระบบ MRP สามารถแยก
ไดเปน 2 กลุมหลัก คือ กลุมท่ีมีการเคล่ือนไหวตลอดเวลา และกลุมท่ีคอนขางคงท่ี ไมคอย
มีการเคล่ือนไหวหรือเปล่ียนแปลง สําหรับกลุมแรกไดอธิบายไปแลวขางตน สวนอีกกลุม
หนึ่งสวนใหญจะเปนขอมูลท่ีเกี่ยวของกับปจจัยดานการวางแผนที่ใชในระบบ MRP ปจจัย
เหลานี้ไดแก สารสนเทศ ขนาดรุนการส่ัง (Lot Sizes) ชวงเวลานํา (Lead Times) ระดับส
ตอกเผื่อความปลอดภัย (Safety Stock Level) อัตราของเสีย (Scrap Rates) และอัตรา
ผลได (Yeild)  

สําหรับชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย หรือชิ้นสวนประกอบ บางรายการท่ีไดรับ
การจัดการเสมือนเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทายเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาเพ่ือเปน
ชิ้นสวนทดแทน (Replacement Parts) หรือชิ้นสวนบริการลูกคา (Service Parts) วัสดุ
เหลานี้อาจจะไมไดถูกบรรจุเปนสวนหนึ่งของตารางการผลิตหลัก (MPS) ท้ังนี้เพราะวาวัสดุ
เหลานี้ไดถูกส่ังซื้อโดยตรงจากผูสงมอบ (Suppliers) และจัดสงโดยตรงเขาสูคลังเพ่ือรองรับ
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ความตองการของลูกคา หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือวัสดุเหลานี้ไมไดถูกนําไปทําการผลิต 
ดังนั้นวัสดุเหลานี้จึงไมไดถูกนําไปรวมเขาใน MPS ดวยเหตุนี้ใบส่ัง หรือคาพยากรณการส่ัง
ของวัสดุเหลานี้จึงถูกปอนโดยตรงเขาสูแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลังกลายเปนสวนหนึ่ง
ของระบบ MRP โดยตรง  

อยางไรก็ตามสําหรับชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย หรือชิ้นสวนประกอบ ท่ีจัดเปน 
ชิ้นสวนทดแทน หรือชิ้นสวนบริการท่ีบริษัททําการผลิตขึ้นเอง เพ่ือตอบสนองความตองการ
ของลูกคา วัสดุเหลานี้จะถูกจัดการเสมือนเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย และนําไปบรรจุเปน
สวนหนึ่งของตารางการผลิตหลัก (MPS) กอนปอนตอเขาสูระบบ MRP ดังนั้นใบส่ัง หรือคา
พยากรณการส่ังของวัสดุเหลานี้จะถูกปอนเขาสูตารางการผลิตหลัก (MPS) เพ่ือประมวลผล
ตามระบบ MRP ตอไป 

จะสังเกตเห็นวารายการวัสดุท่ีเปนชิ้นสวนทดแทน หรือชิ้นสวนบริการนี้ จะมี 2 
สถานะ กลาวคือในสถานะหนึ่งเปนวัสดุสวนประกอบ (Component) ของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป และในอีกสถานะหน่ึงถูกจัดใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป สวนวิธีการจัดการกับวัสดุ
ดังกลาวภายใตระบบ MRP ก็ขึ้นอยูกับสถานการณของวัสดุดังกลาวนั้นดังท่ีไดอธิบายแลว
ขางตน  

จากชุดขอมูลนําเขาสูระบบ MRP ท้ัง 3 ชุดท่ีไดกลาวมาขางตน จะเห็นวาความ
ถูกตอง เปนปจจุบัน และความเชื่อถือไดของสารสนเทศในแฟมขอมูลท้ังสามจะเปนปจจัยท่ี
สําคัญตอความสําเร็จของการดําเนินการตาม ระบบ MRP ดังนั้นเพ่ือทําใหระบบ MRP 
สามารถเปนเคร่ืองมือท่ีใหสารสนเทศเพ่ือการตัดสินใจดานการบริหารการผลิตและสินคาคง
คลังแกผูบริหารไดอยางมีประสิทธิภาพ บริษัทจะตองสรางความตระหนักในการปรับปรุง
ขอมูลใหมีความถูกตองและเปนปจจุบันอยูเสมอ ยกตัวอยางเชน ในสวนของแฟมขอมูล
โครงสรางผลิตภัณฑ จะตองไดรับการดูแลปรับปรุงใหถูกตองตรงกันกับท่ีทางฝาย
วิศวกรรมกระบวนการได ออกแบบหรือปรับปรุงแบบใหม และจะตองทันกับเวลาท่ีตองการ
ใช สําหรับสารสนเทศในสวนของตารางการผลิตหลักก็เชนกัน มีความผันแปรเกิดขึ้น
ตลอดเวลา ทําใหเปนอุปสรรคตอการดําเนินการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ดังนั้นฝายบริหาร
ของบริษัทจะตองพยายามหาทางลดความผันแปรของตัวเลขท่ีระบุในตารางการผลิตหลักลง 
ซึ่งจะสงผลใหสถานการณของการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางถูกตองสอดคลองกับ
ความตองการจริงมากท่ีสุด 

2) สวนโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP (MRP Program) 
โปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP จะปฏิบัติการวางแผนความตองการวัสดุ

โดยอาศัยแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง ตารางการผลิตหลัก และแฟมขอมูลบัญชีรายการ
วัสดุ โดยจะมีวิธีการในการดําเนินการดังตอไปนี้ 
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2.1) ขั้นแรก เริ่มจากตารางการผลิตหลัก โดยจะพิจารณาถึงจํานวนรายการ
วัสดุขั้นสุดทาย (End Items) ท่ีตองการในแตละชวงเวลา 

2.2) พิจารณารายการชิ้นสวนบริการ หรือชิ้นสวนทดแทนท่ีไมไดถูกรวมอยูใน
ตารางการผลิตหลัก แตสรุปไดวาลูกคามีความตองการ วัสดุดังกลาวจะตองนํามารวมเปน
รายการวัสดุขั้นสุดทาย  

2.3) วัสดุในตารางการผลิตหลักและชิ้นสวนบริการจะถูกนํามากระจายไปสู
ความตองการขั้นตน (Gross Requirements) สําหรับวัสดุทุกๆ รายการตามชวงเวลา   
ตางๆ ในอนาคตโดยการคํานวณหาจํานวนความตองการวัสดุรายการตางๆ ผานแฟมขอมูล
บัญชีรายการวัสดุ 

2.4) ความตองการวัสดุขั้นตน จะถูกนําไปปรับใหเปนความตองการสุทธิ (Net 
Requirement) สําหรับการส่ังโดยการพิจารณาถึงปริมาณสินคาคงคลังในมือ (Inventory on 
Hand) และท่ีอยูระหวางส่ัง (On Order) ในแตละชวงเวลา โดยการเรียกใชขอมูลผาน
แฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลังสําหรับความตองการสุทธิของแตละวัสดุตามชวงเวลาตางๆ
สามารถจะคํานวณไดดังนี้ 

 
 

ความตองการสุทธิ  = ความตองการขั้นตน - [สินคาคงคลังในมอื + วัสดุระหวางส่ัง  
– สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย – สินคาคงคลังที่จัดสรร] 
 

หรือ 
 

ความตองการสุทธิ  = ความตองการข้ันตน - สินคาคงคลังพรอมใช 
 
เมื่อ  
 

สินคาคงคลังพรอมใช  = สินคาคงคลงัในมือ + วัสดุระหวางส่ัง 
– สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย – สินคาคงคลังจัดสรร 

 
ถาคาความตองการสุทธิท่ีคํานวณไดมีคามากกวาศูนย (>0) จะตองมีการออก

ใบส่ังซื้อสําหรับวัสดุรายการนั้น แตถาผลการคํานวณมีคานอยกวาศูนย (≤ 0) แสดงวามี
จํานวนวัสดุเพียงพอกับชวงเวลาที่มีความตองการ และของคงเหลือในชวงเวลานั้นจะถูกยก
ไปเปนของคงคลังในมือสําหรับชวงเวลาถัดไป 
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 2.5) เมื่อมีความจําเปนจะตองทําการส่ังซื้อ ใบส่ังซื้อ (Purchase Order) จะถูกทํา
การส่ังลวงหนาตามชวงเวลานําท่ีกําหนดไว ซึ่งอาจจะเปนชวงเวลานําของการผลิตหรือ
ชวงเวลานํา (Lead Time) ของผูสงมอบ  

กระบวนการดังกลาวนี้จะสงผลใหมีการเปล่ียนแปลงในขอมูลของสินคาคงคลัง 
(เชนขอมูลการออกใบส่ัง การเปล่ียนแปลงใบส่ัง และอ่ืนๆ) ซึ่งจะถูกใชในการปรับขอมูลใน
แฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลังใหเปนปจจุบัน ออกรายงานขั้นตน และการออกรายงานขั้น
ท่ีสอง 

3) ผลไดจากระบบ MRP (Outputs of MRP) 
ผลไดจากระบบ MRP จะออกมาในรูปของรายงานตางๆ ท่ีเปนตาราง

กําหนดการในการจัดหาวัสดุแตละรายการในอนาคตเพื่อตอบสนองตอความตองการของ 
MPS ในแตละชวงเวลา ซึ่งมักจะมีการเปล่ียนแปลงเกิดขึ้นตลอดเวลา ตารางดังกลาวนี้จะ
เปนสารสนเทศท่ีชวยผูบริหารในการตัดสินใจในการดําเนินการดานการจัดการสินคาคงคลัง
ของบริษัท โดยรายงานดังกลาวจะแบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

3.1) รายงานขั้นตน เปนรายงานหลักและเปนรายงานตามปกติท่ีใชในการ
ควบคุมการผลิตและวัสดุคงคลัง รายงานเหลานี้ประกอบดวย 

(1) แผนการส่ังซื้อหรือส่ังผลิต  
(2) (Planed Order) เปนแผนที่กําหนดปริมาณและเวลาในการสั่งซื้อ

หรือส่ังผลิตวัสดุแตละรายการ แผนดังกลาวนี้จะถูกใชโดยฝายจัดซื้อ เพ่ือออกใบส่ังซื้อไปยัง
ผูสงมอบ และฝายผลิตเพ่ือส่ังผลิตชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย และชิ้นสวนประกอบ จาก
ฝายผลิตท่ีอยูตนน้ํา (Upstream Production Department) แผนการส่ังซื้อหรือส่ังผลิตนี้จะ
ทําหนาท่ีเปนตัวชี้นํา สําหรับการผลิตในอนาคตทั้งจากฝายผูสงมอบและจากฝายผลิต
ภายในบริษัท 

(3) ใบส่ังซื้อหรือส่ังผลิต ซึ่งเปนเสมือนคําส่ังใหมีการออกใบส่ังซื้อหรือส่ัง
ผลิตวัสดุตางๆ ตามแผนการส่ังท่ีวางไว 

(4) การเปล่ียนแปลงแผนการส่ัง ซึ่งหมายถึงการเปลี่ยนแปลงรายการใน
แผนที่ไดกําหนดไวรวมท้ังการปรับเปล่ียนรายการจากใบสั่งซื้อหรือส่ังผลิตท่ีไดออกไปกอน
หนา เชน การเปล่ียนแปลง ปริมาณการส่ัง การเปล่ียนแปลงวันกําหนดสงมอบงาน การ
ชะลอใบส่ังงานไวกอน หรือการยกเลิกใบสั่งงาน ท้ังนี้อาจจะมีสาเหตุมาจากมีการจัดตาราง
การผลิตใหม (Rescheduling) มีการยกเลิกหรือชะลองานในตารางการผลิตหลัก 

(5) ขอมูลสถานะสินคาคงคลัง 
3.2) รายงานขั้นท่ี 2 เปนรายงานที่ทําขึ้นเปนพิเศษ มิใชเปนรายงานประจํา สวน

ใหญจะทําขึ้นเมื่อตองการแกไขปญหาหรือเปนความตองการของผูบริหารเพ่ือใชในการ
ตัดสินใจในการแกปญหาหรือปรับปรุงงาน รายงานในกลุมนี้ประกอบดวย 
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(1) รายงานผลการดําเนินงาน เพ่ือการควบคุมโดยมีจุดประสงคเพ่ือชี้ให
ผูบริหารมองเห็นวาระบบสามารถดําเนินงานไดดีเพียงไร รายงานดังกลาวไดแก อัตรา
หมุนเวียนสินคาคงคลัง (Inventory Turnover) เปอรเซ็นตการสงมอบไดตามขอตกลง 
ความคาดเคล่ือนระหวางชวงเวลานําตามแผนและชวงเวลานําท่ีทําไดจริง เปอรเซ็นตการ
ดําเนินการผลิตท่ีเปนไปตามแผนและไมเปนไปตามแผน อัตราการขาดสตอก อัตราการเติม
เติมตามใบส่ัง รวมท้ังตนทุนตามแผนและตนทุนท่ีใชจริง รายงานการเคล่ือนไหวของสินคา
คงคลัง เปนตน 

(2) รายงานเพ่ือการวางแผน เปนรายงานที่ถูกนํามาใชสําหรับกิจกรรมการ
วางแผนวัสดุคงคลังในอนาคต รายงานเหลานี้จะถูกใชเปนสารสนเทศเพ่ือการวางแผน เชน 
รายงานการพยากรณความตองการในอนาคต รายงานสัญญาการส่ังซื้อ รายงานการสอบ
กลับแหลงความตองการ และขอมูลตางๆ ท่ีเปนการวางแผนความตองการวัสดุระยะยาว 

(3) รายงานปญหาพิเศษ ซึ่งเปนรายงานถึงปญหาสําคัญท่ีอาจสงผล
กระทบตอการดําเนินการของระบบ เชน การลาชามากกวาปกติในการสงมอบชิ้นสวน การ
เสียหายของชิ้นสวนในระหวางการผลิตมากกวาปกติ การเสียหายของเครื่องจักรหลักของ
โรงงาน ความลาสมัยของขาวสารขอมูลการผลิตและสินคาคงคลัง รายงานเหลานี้
จําเปนตองไดรับการเอาใจใสจากผูบริหาร เพ่ือทําใหปริมาณของวัสดุในแตละชวงเวลามี
ความถูกตอง 

ท่ีไดกลาวมาท้ังหมดนี้คือ องคประกอบท่ีสําคัญของ MRP คือ สวนนําเขา (Input) 
สวนโปรแกรม MRP และ สวนผลลัพธ (Output) โดยแสดงตัวอยางรูปแบบการวางแผน
ความตองการวัสดุ (MRP) อยางงายไดดังนี้ 

ขอมูลความตองการรวม สินคาคงคลังในมือ ความตองการสุทธิ และระยะเวลานํา
ในการส่ังซื้อ/ส่ังผลิต 

 

Product Gross  
Requirement 

Inventory  
on Hand 

Net  
Requirement 

Lead time 
(weeks) 

FG Model A 1 0 1 1 

Mat.No.A-1 2 0 2 5 

Mat.No.A-2 1 0 1 1 

Mat.No.A-3 3 2 1 1 

Mat.No.A-2.1 1 0 1 4 
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แผนความตองการสินคาสําเร็จรูป Model A 

FG Model A(LT =1) 1 2 3 4 5 6 7 8

Quantity needed 1

Production schedule 1
 

 
แผนความตองการชิ้นสวนรหัส A-1 สําหรับผลิตสินคาสําเร็จรูป Model A 

MatNo.A-1(LT =5) 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross requirements 2

Inventory on hand 0 0 0 0 0 0 0

Scheduled receipts 2

Planned order releases 2
 

 
 
 
 

แผนความตองการชิ้นสวนรหัส A-2 สําหรับผลิตสินคาสําเร็จรูป Model A 

MatNo.A-2(LT =1) 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross requirements 1

Inventory on hand 0 0 0 0 0 0 0

Scheduled receipts 1

Planned order releases 1
 

 
แผนความตองการชิ้นสวนรหัส A-3 สําหรับผลิตสินคาสําเร็จรูป Model A 

MatNo.A-3(LT =1) 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross requirements 3

Inventory on hand 2 2 2 2 2 2 2

Scheduled receipts 1

Planned order releases 1
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แผนความตองการชิ้นสวนประกอบรหัส A-2.1 สําหรับผลิตชิ้นสวนรหัส A-2 
MatNo.A-2.1(LT =4) 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross requirements 1

Inventory on hand 0 0 0 0 0 0

Scheduled receipts 1

Planned order releases 1
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8. การสั่งซ้ือขนาดประหยัด (Economic Order Quantity; EOQ) 
 
ในการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) เมื่อไดผลลัพธ คือ ความตองการส่ังซื้อ

วัตถุดิบเพ่ือเติมเต็มความตองการในการผลิตแลว ทุกองคกรจะตองคํานึงถึงการส่ังซื้อท่ีมี
ตนทุนต่ําท่ีสุดดวย  
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Total Cost(TAC)

Carrying Cost
(QVW / 2)

Order Cost
(RA)/Q

A
nn

ua
l C

os
t

Order quantity Q(units per order)

Inventory Costs

 
 

รูปท่ี 10 กราฟแสดงตนทุนสินคาคงคลัง (Inventory Cost) 
 

การหาปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัด (Economic Order Quantity; EOQ) 
เพ่ือใหการส่ังซื้อวัตถุดิบมีตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุดนั้น เปนหาปริมาณการส่ังซื้อ (Q) ท่ีทําใหเกิด
ตนทุนรวมระหวางตนทุนการส่ังซื้อ (Ordering Cost) และตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง 
(Carrying Cost Cost) ตํ่าท่ีสุด นอกจากนี้ในการส่ังซื้อทุกครั้งยังตองหาจุดส่ังซื้อใหม (Re-
Order Point; ROP) ควบคูกับจํานวนสินคาคงคลังสํารองระดบัปลอดภัย (Safety Stock; 
SS) ดวย 

ในการหาปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัด (Q) จุดส่ังซื้อใหม (ROP) และจํานวน
สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย (SS) มีวิธีการคํานวณตามแตละกรณีดังนี้ 

1) ภายใตสภาวะความตองการวัตถุดิบคงท่ี และระยะเวลานํา (Lead Time) คงท่ี 
โดยมีสมมติฐานดังนี้ 

- มีความตองการคงที่ และตอเนื่อง 
- มีระยะเวลานําในการสงมอบสินคาคงที่ 
- ราคาสินคาคงที่ (ไมมีสวนลด) 
- ไมมีสินคาคงคลังระหวางทาง 
- ไมมีขอจํากัดดานงบประมาณการส่ังซื้อ 



65 

4000

3000

2000

1000

1    2    3    4    5 1    2    3    4    5 1    2    3    4    5

Reorder
point

Level of 
inventory

Time(weeks)

U
ni

ts

Fixed Order Quantity Model Under the Condition of Certainty

Lead time  
  

รูปท่ี 11 กราฟแสดงสภาวะความตองการวัตถุดิบท่ีคงท่ี และระยะเวลานําคงท่ี 
 

สูตรการคํานวณ 

VW

RA
Q

2


  หรือ  S

RA
Q

2


 
และ 

Q

R
AQVWRVTAIC 

2

1

 

Q

R
AQSRVTAIC 

2

1

 
 
โดย 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
Q = ปริมาณการส่ังซื้อตอครั้ง (หนวย) 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอคร้ัง (บาท/ครั้ง) 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย (บาท/หนวย) 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (คิดเปน % จากราคาสินคา) 
S = VW = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (บาท/หนวย/ป) 
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TAIC = ตนทุนสินคาคงคลังรวมตอป (บาท/ป) 
 และ Reorder point (ROP) = Lead time(days) x demand per 
day(units/day) 

 
ตัวอยางการคํานวณ 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป = 3,600 ชิ้น 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย = 100 $/ชิ้น 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป = 25% 
S = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป = VW = 100 x 25% = 25 $ 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอครั้ง = 200 $/ครั้ง 
ระยะเวลาสงมอม = 8 วัน 
ความตองการสินคาตอวัน = 3,600 ชิ้น/ 360 วัน = 10 ชิ้น/วัน 
 

unitsQ 240
%)25)(100($

)200)($600,3(2


 หรือ

 
unitsQ 240

)25($

)200)($600,3(2


 
 
จุดส่ังซื้อใหม (ROP) = 8 วัน x 10 ชิ้น/วัน = 80 ชิ้น 

000,366$
240

600,3
)200($%)25)(100)($240(

2

1
)100)(600,3( TAIC

 
ดังนั้น ปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัดมีคาเทากับ 240 ชิ้น โดยจะทําใหเกิด

ตนทุนสินคาคคลังรวมตอปมีมูลคา 366,000 $ และมีจุดส่ังซื้อใหมเมื่อสินคาคงคลังเหลือ 
80 ชิ้น 

2) ภายใตสภาวะความตองการวัตถุดิบ (Demand) ไมคงท่ีแตระยะเวลานํา 
(Lead Time) คงท่ี โดยมีสมมติฐานดังนี้ 

- มีระยะเวลานําในการสงมอบสินคาคงที่ 
- ราคาสินคาคงที่ (ไมมีสวนลด) 
- ไมมีสินคาคงคลังระหวางทาง 
- ไมมีขอจํากัดดานงบประมาณการส่ังซื้อ 
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รูปท่ี 12 กราฟแสดงสภาวะความตองการวัตถุดิบท่ีไมคงท่ี แตระยะเวลานําคงท่ี 
 
 สูตรการคํานวณ 

VW

GAR
Q

)(2 
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 โดย 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
Q = ปริมาณการส่ังซื้อตอครั้ง (หนวย) 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอคร้ัง (บาท/ครั้ง) 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย (บาท/หนวย) 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (คิดเปน % จากราคาสินคา) 
S = VW = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (บาท/หนวย/ป) 
TAIC = ตนทุนสินคาคงคลังรวมตอป (บาท/ป) 
e = จํานวนคาดการณส่ังสินคาเกินตอคร้ัง (หนวย) 
g = จํานวนคาดการณส่ังสินคาขาดตอคร้ัง (หนวย) 
k = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
G = gk = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
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G(R/Q) = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอป (บาท) 
eVW = ตนทุนการจัดเก็บคาดการณตอปในกรณีมีสินคาเกิน (บาท/ป) 

 
และ จุดส่ังซื้อใหมคํานวณไดจากสูตร 
 

  ZXROP   
โดย 

 timelead during demand Average X  

 timelead during        

 demand ofdeviation  Standard

 
 ตัวอยางการคํานวณ 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป = 3,600 ชิ้น 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย = $100 /ชิ้น 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป = 25% 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอครั้ง = $200 / ครั้ง 
e = จํานวนคาดการณส่ังสินคาเกินตอคร้ัง = 10.8 units 
g = จํานวนคาดการณส่ังสินคาขาดตอคร้ัง = 0.8 units 
k = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย = $10 
G = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย = gk =0.8x10 = 8 
คาเฉล่ียความตองการในระหวางระยะเวลานํา (Average demand 

during lead time) = 130 units 
คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการในระหวางระยะเวลานํา 

(S.D. of demand during lead time) = 5 units 
ระดับการใหบริการ (Service level) = 97.5% 
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389,366$
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 ดังนั้นปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัดมีคาเทากับ 245 ชิ้น โดยจะทําใหเกิด
ตนทุนสินคาคคลังรวมตอปมีมูลคา 366,389 $ และมีจุดส่ังซื้อใหมเมื่อสินคาคงคลังเหลือ 
139.80 ชิ้น (140 ชิ้น) 

3) ภายใตสภาวะความตองการวัตถุดิบ (Demand) และระยะเวลานํา (Lead 
Time) ไมคงท่ี โดยมีสมมติฐานดังนี้ 

- ราคาสินคาคงที่ (ไมมีสวนลด) 
- ไมมีสินคาคงคลังระหวางทาง 
- ไมมีขอจํากัดดานงบประมาณการสั่งซื้อ 

สูตรการคํานวณ 
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 โดย 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
Q = ปริมาณการส่ังซื้อตอครั้ง (หนวย) 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอคร้ัง (บาท/ครั้ง) 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย (บาท/หนวย) 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (คิดเปน % จากราคาสินคา) 
S = VW = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (บาท/หนวย/ป) 
TAIC = ตนทุนสินคาคงคลังรวมตอป (บาท/ป) 
e = จํานวนคาดการณส่ังสินคาเกินตอคร้ัง (หนวย) 
g = จํานวนคาดการณส่ังสินคาขาดตอคร้ัง (หนวย) 
k = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
G = gk = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
G(R/Q) = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอป (บาท) 
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eVW = ตนทุนการจัดเก็บคาดการณตอปในกรณีมีสินคาเกิน (บาท/ป) 
 

และ สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย =  
 โดย 

ZC  = จํานวนสินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย ณ ระดับการ
ใหบริการท่ีตองการ (Unit of Safety Stock at any probability of product 
available (service level)) 

Z    = คา Z ณ ระดับการใหบริการท่ีตองการ (Z scores at any 
probability of product available (service level)) 

R    = ระยะเวลาเฉล่ียในการเติมเต็มสินคา (Average replenishment 
cycle (days)) 

R  = คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะเวลาในการเติมเต็มสินคา 
(Standard deviation of replenishment cycle(days)) 

S    = คาเฉล่ียความตองการสินคารายวัน (Average daily demand 
(units)) 

S  = คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการสินคารายวัน 
(Standard deviation of daily demand (units)) 

X   = คาเฉล่ียความตองการสินคาในระหวางระยะเวลาสงมอบสินคา 
(Average demand during lead time (units)) 

 
และจุดส่ังซื้อใหม คํานวณไดจากสูตร 
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9. การวางแผนกําลังการผลิต(Capacity Planning) 
 

ปจจุบันความสอดคลองระหวางกําลังการผลิตสินคาความตองการสินคาของลูกคา
เปนอีกหนึ่งความทาทายสําหรับผูบริหาร เนื่องจากกําลังการผลิตท่ีมีมากเกินหรือนอย
เกินไปอาจสงผลกระทบตอองคกรไดไมแพกัน 

การวางแผนกําลังการผลิตเปนเรื่องท่ีเกี่ยวของกับอัตราผลผลิตท่ีทรัพยากรการ
ดําเนินงานของกิจการสามารถใหผลประโยชนในลักษณะท่ีเปนหนวยนับประเภทตางๆ ได 
เชน กําลังการผลิตท่ีเปนชั่วโมงเครื่องจักรของเครื่องจักรประเภทตางๆ กาํลังการผลิตท่ีเปน
ชั่วโมงแรงงานของพนักงานผลิตฝายตางๆ เปนตน  

การวางแผนกําลังการผลิตเปนการตัดสินใจเชิงกลยุทธในระยะยาวเพื่อการ
กําหนดระดับของทรัพยากรในการดําเนินงานท้ังหมดขององคกร การวางแผนจะครอบคลุม
ชวงระยะเวลาที่ยาวนานเพียงพอที่จะทําใหไดมาซึ่งทรัพยากรเหลานั้นซึ่งโดยปกติจะ
ประมาณ 1 ปหรือมากกวานั้น การตัดสินใจเกี่ยวกับกําลังการผลิตจะมีผลกระทบตอ
ระยะเวลาการรอคอยผลิตภัณฑ ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
ตนทุนในการดําเนินงาน และความสามารถตอการทําใหไดมาซึ่งความสําเร็จขององคกร 

กําลังการผลิตท่ีไมเพียงพอสามารถจะทําใหสูญเสียลูกคาและจํากัดขอบเขตในการ
เจริญเติบโตขององคกรได แตถาเปนสถานการณของกําลังการผลิตสวนเกินจะทําให
ทรัพยากรในการดําเนินงานตองสูญเปลาไปและทําใหเสียโอกาสในการนําเงินลงทุนในกําลัง
การผลิตสวนเกินไปลงทุนในโครงการอื่นท่ีจะทําใหไดรับกําไรในจํานวนท่ีมากขึ้นได  

กลยุทธพ้ืนฐานในลักษณะตางๆ ท่ีองคกรสามารถเลือกนํามาปรับใชในการ
วางแผนกําลังการผลิตใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคาท่ีมีมากข้ึน ไดแก 

1. กลยุทธกําลังการผลิตแบบนํา (Capacity Lead Strategy) กําลังการผลิตจะถูก
จัดเตรียมขึ้นโดยพิจารณาจากความตองการของลูกคาท่ีคาดการณไดวาจะเติบโตมากขึ้นจึง
อาจจะกลาวไดวาเปนการเตรียมกําลังการผลิตลวงหนา กลยุทธในลักษณะนี้ยึดหลักความ
กลาไดกลาเสีย (Aggressive Strategy) สามารถทําใหไดมาซึ่งตําแหนงของการแขงขันท่ีมี
ขอไดเปรียบมากข้ึนเมื่อความตองการทางการตลาดขยายตัวอยางรวดเร็ว 
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รูปท่ี 13 กราฟแสงกลยุทธการผลิตแบบนํา (Capacity Lead Strategy) 
 

2. กลยุทธกําลังการผลิตแบบตาม (Capacity Lag Strategy) กําลังการผลิตจะถูก
จัดหาเพ่ิมขึ้นหลังจากท่ีมีความตองการเพ่ิมขึ้นเกิดขึ้นจริง กลยุทธการวางแผนกําลังการ
ผลิตในลักษณะนี้ยึดหลักความระมัดระวังมีโอกาสที่จะใหคาอัตราสวนผลตอบแทนจากการ
ลงทุนในสินทรัพยดําเนินงานท่ีมีคาสูงกวาไดเมื่อเปรียบเทียบกับกลยุทธกําลังการผลิตใน
ลักษณะอื่น เนื่องจากกิจการจะจัดหาสินทรัพยดําเนินงานเพิ่มเติมเมื่อสินทรัพยดําเนินงาน
ไดถูกนํามาใชประโยชนสูงสุดอยางเต็มท่ีแลว  

อยางไรก็ตามอาจจะมีโอกาสที่จะสูญเสียกลุมลูกคาในกระบวนการไดมากกวา
เชนกันถามีการบริหารใหเกิดการหมุนเวียนการใชสินทรัพยดําเนินงานไดไมดีพอ กลยุทธ
ในลักษณะนี้จะใชในอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตตามมาตรฐาน หรือเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการ
แขงขันไมมากนัก ขอสมมติของกลยุทธนี้คือลูกคาท่ีสูญเสียไปใหกับคูแขงขันจะยอนกลับมา
หลังจากท่ีกิจการขยายกําลังการผลิตแลว 
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รูปท่ี 14 กราฟแสงกลยุทธการผลิตแบบตาม (Capacity Lag Strategy) 
 

3. กลยุทธกําลังการผลิตแบบถัวเฉล่ีย (Average Capacity Strategy) กําลังการ
ผลิตจะถูกขยายออกไปในระดับท่ีสอดคลองกับปริมาณความตองการโดยเฉล่ียท่ีคาดวาจะ
เกิดขึ้น กลยุทธในลักษณะนี้ยึดหลักสายกลางซึ่งผูบริหารจะมีความแนใจในระดับหนึ่งวา
ผลผลิตท่ีทําการผลิตเพ่ิมขึ้นบางสวนนั้นสามารถขายไดอยางแนนอน  

 

 
 

รูปท่ี 15 กราฟแสงกลยุทธกําลังผลิตแบบถัวเฉล่ีย (Average Capacity Strategy) 
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ความสําคัญของการวางแผนกําลังการผลิต  
การวางแผนกําลังการผลิตเปนกระบวนการของการกําหนดอัตราผลผลิตท่ี

สามารถบรรลุผลสําเร็จไดดวยทรัพยากรท่ีเปนส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆ ในกระบวนการ
ผลิต ถากิจการไมไดทําการวางแผนกําลังการผลิตใหเหมาะสมอาจประสบปญหากําลังการ
ผลิตไมเพียงพอตอการผลิตสินคา หรือมีกําลังการผลิตมากเกินไปจนเกิดการสูญเปลาหรือ
ส้ินเปลืองโดยไมเกิดประโยชน 

การวางแผนกําลังการผลิตเปนส่ิงท่ีมีความสําคัญมากถากิจการตองการสราง
ความไดเปรียบหรือจุดแข็งในดานของความสามารถในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา การตัดสินใจเกี่ยวกับกําลังการผลิตเปนส่ิงท่ีมีความยุงยากมาก เนื่องจากเปนเรื่อง
ของความตองการทรัพยากรท่ีเปนส่ิงอํานวยความสะดวกในการดําเนินงานซึ่งเปนการกอ
พันธะในระยะยาวที่มีมูลคาสูง เชน การซื้อเครื่องจักร การกอสรางอาคารโรงาน เปนตน 
และเมื่อกอพันธะขึ้นมาแลวการเปล่ียนแปลงแกไขใดๆ เปนเรื่องท่ีทําไดยากหรือมีตนทุนใน
การปรับเปล่ียนแกไขท่ีเพ่ิมสูงขึ้น เชน กิจการแหงหนึ่งซื้อเคร่ืองจักรใหมมาใชเพ่ือการผลิต
สินคาตามความตองการท่ีคาดการณวาจะเพ่ิมขึ้น แตถาความตองการท่ีเกิดขึ้นจริงไม
เปนไปตามที่ไดคาดการณไว กําลังการผลิตท่ีจัดเตรียมไวจะเกิดการสูญเปลา ทําใหไมเกิด
ผลตอบแทนจากการลงทุนท่ีดีพอ และจําเปนตองทําการตัดสินใจตอไปวาจะใชทรัพยากรท่ี
วางเปลาเหลานั้นอยางไร 

ประเด็นของความยุงยากในอีกลักษณะหนึ่งของการวางแผนกําลังการผลิตคือ
ขอเท็จจริงเกี่ยวกับกําลังการผลิตท่ีไดมาซึ่งโดยปกติจะไดมาเปนจํานวนมากเกินไปในแตละ
ครั้งท่ีทําการจัดซื้อแทนท่ีจะไดมาโดยการเพิ่มจํานวนขึ้นอยางสม่ําเสมอ เชน กิจการแหง
หนึ่งมีปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิมอีก 30% ซึ่งกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ีมีอยูเดิม
ไมสามารถรองรับได 

กิจการจึงทําการเชาเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นเพ่ือรองรับการผลิตดังกลาว แตการซื้อ
เครื่องจักรใหมหรือเชาเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นอีก 1 ตัวจะทําใหกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ี
ไดมาสูงมากเกินกวาความตองการจึงทําใหมีกําลังการผลิตวางเปลาจากการจัดหากําลังการ
ผลิตดังกลาว เปนตน 
 
การวัดคากําลังการผลติ  

กิจการแตละประเภทสามารถจะทําการวัดคากําลังการผลิตในแนวทางที่แตกตาง
กันไป และกําลังการผลิตสามารถจะวัดคาไดในลักษณะอยางใดอยางหน่ึงคือ ปจจัยนําเขา 
(Input) หรือผลผลิตท่ีได (Output)  
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การวัดคากําลังการผลิตท่ีมีเพ่ือใช จําเปนตองมีขอมูลพ้ืนฐานท่ีสําคัญท่ีสุด 2 
ประการ คือ  

1) กําลังการผลิตท่ีออกแบบไวเปนจํานวนของอัตราผลผลิตสูงสุดท่ีสามารถ
บรรลุผลไดจากทรัพยากรท่ีเปนส่ิงอํานวยความสะดวกภายใตเง่ือนไขของสถานการณใน
อุดมคติ 

2) กําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผลเปนอัตราผลผลิตสูงสุดท่ีสามารถทําไดภายใต
เง่ือนไขการทํางานโดยปกติ เง่ือนไขเหลานี้รวมถึงการจัดตารางการทํางานภายใตความ
เปนจริง ซึ่งมีชวงเวลาหยุดพัก การเตรียมหรือติดต้ังเคร่ืองจักร การซอมบํารุงเคร่ืองมือ
เครื่องจักร จะสังเกตไดวาระดับกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผลโดยปกติจะอยูในระดับท่ีตํ่า
กวาระดับกําลังการผลิตท่ีออกแบบไว 

การวัดคาความมีประสิทธิผลของกําลังการผลิตท่ีใชไปพิจารณาจากความสามารถ
กอประโยชน (Utilization) ซึ่งมีสูตรคํานวณ ดังนี้ 

 
ความสามารถกอประโยชน =  ผลผลิตจริง x 100 

  กําลังการผลิต 
อยางไรก็ตามกําลังการผลิตมี 2 รูปแบบจึงสามารถทําการวัดคาความสามารถกอ

ประโยชนในลักษณะอยางใดอยางหน่ึงดังนี้  
 
 
ความสามารถกอประโยชน (กําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผล) = ผลผลิตจริง x 100     

กําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผล 
 
ความสามารถกอประโยชน (กําลังการผลิตท่ีออกแบบไว)   = ผลผลิตจริง x 100     

   กําลังการผลิตท่ีออกแบบไว 
 
ขอควรพิจารณาเก่ียวกับกําลังการผลิต  

การปรับเปล่ียนกําลังการผลิตใหสอดคลองกับความตองการกําลังการผลิตจริง
ไมใชส่ิงท่ีทําไดงาย เนื่องจากวาการตัดสินใจเกี่ยวกับกําลังการผลิตนั้นเปนการตัดสินใจใน
ระยะยาวและการจัดหากําลังการผลิตในแตละคร้ังนั้น ไมใชจะไดมาโดยการเพิ่มจํานวนไดที
ละเล็กละนอยตามความตองการใช      

การจัดหากําลังการผลิตตามท่ีพยากรณไดเพ่ือรองรับสถานการณในอนาคตน้ัน 
จะชวยใหสามารถประหยัดตนทุนไดในระยะยาว เนื่องจากเมื่อปริมาณความตองการใช
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กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ผลผลิตสามารถมีจํานวนเพิ่มขึ้นไดโดยตนทุนคงท่ีจะไมเพ่ิมขึ้นตาม
ไปดวย ถาความตองการท่ีเพ่ิมขึ้นไมมากเกินกวากําลังการผลิตท่ีจัดหาไวจะสามารถรับได 

ในการดําเนินงานของกิจการหน่ึงๆ มีความเปนไปไดอยางมากท่ีจะเผชิญกับ
สถานการณของขนาดการผลิตท่ีประหยัด และขนาดการผลิตท่ีไมประหยัด จนบางครั้ง
อาจจะทําใหองคกรพิจารณาท่ีจะเปล่ียนแปลงขนาดของกําลังการผลิต ซึ่งการเปล่ียนแปลง
ขนาดกําลังการผลิตนั้นเปนไปไดท้ังในกรณีเพ่ิมระดับกําลังการผลิตและการลดระดับกําลัง
การผลิต แมวาการตัดสินใจท้ัง 2 กรณีจะเปนส่ิงท่ีมีความสําคัญ แตการตัดสินใจท่ีจะเพิ่ม
กําลังการผลิตจะสงกระทบตอเงินลงทุนท่ีเพ่ิมขึ้นดวย ดังนั้น แนวทางในการขยายกําลังการ
ผลิตเพ่ิมจึงมี 2 ทางเลือกใหพิจารณา ดังนี้ 

1) ทางเลือกท่ี 1 ซื้อสินทรัพยดําเนินงานในระยะยาวที่มีขนาดใหญขึ้น ตองใชเงิน
ลงทุนเริ่มแรกสูงมากทําใหระดับความเส่ียงในการดําเนินงานเพ่ิมมากขึ้น การเพ่ิมกําลังการ
ผลิตในกรณีนี้จะทําใหมีกําลังการผลิตสวนเกินเหลือเปนจํานวนมากในชวงแรกของการ
ลงทุน และตนทุนการดําเนินงานในชวงแรกอาจจะสูงขึ้นดวย ดังนั้นผูบริหารตองพยายาม
หาแนวทางเพ่ือการวางแผนความตองการผลผลิตในอนาคตเพ่ิมขึ้นซึ่งจะทําใหสินทรัพยใน
การดําเนินท่ีลงทุนไปถูกนํามาใชประโยชนไดเต็มกําลังการผลิตเนื่องจากระดับการ
ดําเนินงานท่ีเหมาะสมนั้นจะมีคาท่ีสูงขึ้น อยางไรก็ตามในระยะยาวที่ความตองการผลผลิต
จะมโีอกาสเพ่ิมขึ้นนั้นจะทําใหตนทุนการดําเนินงานมีมูลคาท่ีลดตํ่าลงได 

2) ทางเลือกท่ี 2 เพ่ิมกําลังการผลิตตามความจําเปนท่ีเพ่ิมขึ้น การขยายกําลัง
การผลิตแนวทางนี้จะมีความเส่ียงนอยกวา แตอาจจะไมสามารถรองรับโอกาสของความ
ตองการผลผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นในสถานการณเดียวกันกับท่ีเกิดขึ้นในแนวทางแรกไดดีมากนัก 
อยางไรก็ตามแนวทางนี้มีความยืดหยุนในการปรับกําลังการผลิตเพ่ือใหตอบสนองตอความ
ตองการไดดีในระยะส้ันมากกวา 

การตัดสินใจเลือกแนวทางในการขยายกําลังการผลิตในแนวทางใดแนวทางหนึ่ง
นั้นผูบริหารจะตองพิจารณาถวงดุลกันระหวางความเส่ียงในการดําเนินงานเปรียบเทียบกับ
ประโยชนท่ีไดจะรับในแตละทางเลือก 

ท้ังนี้ ผูบริหารอาจพิจารณาใชเครือขายผูรับเหมายอย (Subcontractor Networks) 
เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตแบบชั่วคราวไดอีกทางหนึ่ง 
 
การตัดสินใจการวางแผนกําลังการผลิต (Making Capacity Planning 
Decisions)  

การตัดสินใจเพ่ือการวางแผนกําลังการผลิตมีขั้นตอนการดําเนินการ 3 ขั้นตอน
ดังนี้  
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1. ระบุถึงความตองการกําลังการผลิต ขั้นตอนนี้เปนการระบุเพ่ือตระหนักถึง
ระดับของกําลังการผลิตท่ีองคกรมีความตองการอยางแทจริงในปจจุบันและที่คาดการณวา
จะเกิดขึ้นในอนาคต ท้ังนี้ความตองการกําลังการผลิตในระยะยาวสามารถจะระบุหรือ
กําหนดไดโดยใชหลักการพยากรณความตองการในอนาคต และผูทําการพยากรณควรตอง
คํานึงถึงวิธีการพยากรณท้ังแบบเชิงปริมาณ และวิธีการพยากรณเชิงคุณภาพประกอบกัน
ดวย 

2. หาแนวทางหรือทางเลือกในการพัฒนาระดับกําลังการผลิต หลังจากท่ีทราบถึง
ระดับความตองการใชกําลังการผลิต และความตองการท่ีคาดการณวาจะเกิดขึ้นในอนาคต
แลว องคกรจําเปนตองทําใหไดมาซึ่งกําลังการผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีจะเกิดขึ้น
ในอนาคต      

3. วัดหรือประเมินคากําลังการผลิตของแตละทางเลือก เปนกระบวนการในการ
ประเมินหรือวัดคากําลังการผลิตในแตละทางเลือก เพ่ือท่ีจะทําการตัดสินใจเลือกแนวทาง
อยางใดอยางหนึ่งท่ีจะทําใหตอบสนองความตองการกําลังการผลิตของกิจการไดอยางดี
ท่ีสุด เครื่องมืออยางหน่ึงท่ีเปนท่ีนิยมใชกันมากเพ่ือการตัดสินใจในกรณีนี้ คือ ตนไมเพ่ือ
การตัดสินใจ (Decision Tree) 
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