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การวางแผนดําเนินการผลิตและ 
แผนความตองการวัสดุ 

(Operation Planning and 
Material Requirement Planning) 

 

1. การวางแผนดําเนินงาน (Planning) 
 
การวางแผน คือ การกําหนดวัตถุประสงคและวิธีการท่ีจะทําใหวัตถุประสงคนั้น

สัมฤทธิ์ผลไวลวงหนา หรือการพิจารณาตัดสินใจลวงหนาเกี่ยวกับส่ิงท่ีองคกรจําเปนตอง
ดําเนินการ กําหนดเวลาเริ่มและส้ินสุดการดําเนินการ และกําหนดผูปฏิบัติไวอยางชัดเจน 
ในการวางแผนที่ดีจะตองมุงลดผลกระทบจากความเปล่ียนแปลงที่อาจเกิดขึ้นในองคการท้ัง
ระยะส้ันและระยะยาว 
 
ความสําคัญของการวางแผนดําเนินงาน 
 ในการดําเนินงานของทุกองคกร จะมีการกําหนดแผนงาน หรือมีการวางแผนงาน
ลวงหนามีความสําคัญในการปฏิบัติงานดังนี้ 

- สามารถลดความไมแนนอน และปญหาความยุงยากซับซอนท่ีอาจจะเกิดขึ้น
ในอนาคต 

- ทําใหเกิดการยอมรับในแนวความคิดใหมๆ ในองคกร 
- ทําใหการดําเนินการขององคการบรรลุถึงเปาหมาย 
- ลดความสูญเปลาของหนวยงานที่ซํ้าซอน 
- ทําใหมีแนวทางและเกิดความชัดเจนในการดําเนินงาน  

 
ประโยชนของการวางแผนดําเนินงาน 

การวางแผนแผนดําเนินงานขององคกรท่ีดีจะทําใหเกิดประโยชนตอองคกร ดังนี้ 
- องคกรบรรลุเปาหมายสูงสุด 
- ลดความไมแนนอนในการดําเนินงาน 
- พัฒนาแรงจูงใจของผูปฏิบัติงาน 
- ชวยสงเสริมการลดตนทุนในการดําเนินการขององคกร 
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- ทําใหมีหลักเกณฑในการควบคุมการปฏบัิติงาน และเปนตัวชี้วัดผลการ
ปฏิบัติงานได 

- พัฒนาความสามารถในการแขงขันกับองคกรอ่ืน 
- สงเสริมใหเกิดนวัตกรรม และการสรางสรรคส่ิงใหม 
- ทําใหเกิดการประสานงานระหวางผูปฏิบัติในสวนงานตางๆ ภายในองคกร 

 
ขอจํากัดในการวางแผนดําเนินงาน 

ในการวางแผนดําเนินงานของแตละองคกรมักประสบปญหา หรือมีขอจํากัดใน
การวางแผน ไดแก 

- การขาดขอมูลประกอบการวางแผนที่นาเชื่อถือ 
- การวางแผนเปนการมองไปขางหนา จําเปนตองมีการคาดการณหรือการ

พยากรณท่ีดี 
- การวางแผนเปนกระบวนการที่ตองใชเวลาและส้ินเปลืองคาใชจาย 
- อาจติดขัดปญหาดานกฎระเบียบขององคกร 
- เกิดการตอตานการเปล่ียนแปลงจากพนักงานในองคกร 
- มีขอจํากัดจากปจจัยภายนอกองคกร เชน สภาวะทางเศรษฐกิจของประเทศ 

เศรษฐกิจโลก หรือภัยพิบัติทางธรรมชาติ เปนตน 
 
หลักพื้นฐานในการวางแผนดําเนินงาน 

การวางแผนงานนั้น ทุกองคกรควรมีหลักพ้ืนฐานในการวางแผนงาน ดังนี้ 
- แผนงานตองสนับสนุนเปาหมายและวัตถุประสงคขององคกร 
- การวางแผนเปนกระบวนการแรกในการดําเนินงานขององคกรเสมอ 
- การวางแผนเปนหนาท่ีหลักท่ีสําคัญของผูจัดการหรือผูบริหารทุกคนใน

องคกร 
- ตองคํานึงถึงประสิทธิภาพของแผนงาน 

 
กระบวนการในการวางแผนดําเนินงาน 

ในการจัดทําแผนงานเพื่อดําเนินการตางๆ จะมีกระบวนการในการวางแผน ดังนี้ 
1. กําหนดวัตถุประสงค กําหนดขอตกลงตางๆ ท่ีเปนขอบเขตในการวางแผนแต

ละคร้ัง 
2. พิจารณาขอจํากัด หรือปญหาอุปสรรคตางๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นในการวางแผน โดย

ระดมความคิดจากผูมีสวนเกี่ยวของท้ังหมด 
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3. พัฒนาทางเลือกในการดําเนินการ หรือแสวงหาทางเลือกอ่ืนๆ 
4. ประเมินทางเลือกท่ีดีท่ีสุด และพิจารณาความเส่ียงตางๆ ท่ีอาจเกิดขึ้นเพ่ือ

กําหนดแผนงานรองรับในกรณีท่ีการดําเนินงานไมเปนไปตามแผนงานที่กําหนดไวแตแรก 
5. นําแผนงานที่กําหนดไวไปปฏิบัติงาน ท้ังนี้ ในการกําหนดแผนงานที่ดีควรมี

ลักษณะดังนี้ 
- มีลักษณะชี้เฉพาะมากกวามีลักษณะกวางๆ หรือกลาวท่ัวๆ ไป 
- มีการจําแนกความแตกตางระหวางส่ิงท่ีรู และไมรูใหชัดเจน 
- มีการเชื่อมโยงอยางเปนเหตุเปนผล และสามารถนําไปปฏิบัติได 
- มีลักษณะยืดหยุนและสามารถปรับพัฒนาได 
- ตองไดรับการยอมรับจากกระบวนการที่เกี่ยวของ 

 
ประเภทของการวางแผนดําเนินงาน 

การวางแผนดําเนินงานตางๆ สามารถจําแนกประเภทไดดังนี้ 
1. จําแนกตามระดับการจัดการ ประกอบดวย 

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

2. จําแนกตามหนาท่ีทางธุรกิจ ประกอบดวย 
- การวางแผนดานการตลาด (Marketing Planning) 
- การวางแผนดานการผลิต (Production Planning) 
- การวางแผนดานการเงิน (Financial Planning) 
- การวางแผนดานการบุคลากร (Personnel Planning) 
- การวางแผนดานอื่นๆ ตามหนาท่ีท่ีมีความสําคัญ 

3. จําแนกตามลักษณะการปฏิบัติ ประกอบดวย 
- การวางแผนใชประจํา (Standing Planning) 
- การวางแผนใชเฉพาะครั้ง (Ad hoc or Single Planning) 

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

 
ในการดําเนินงานใดๆ ขององคกรไมวาจะเปนเรื่องดานการตลาด การผลิต 

การเงิน หรืองานดานทรัพยากรบุคคล ลวนแตใหความสําคัญกับการวางแผนงานท้ังส้ิน ซึ่ง
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จะตองมีการวางแผนกอนเริ่มดําเนินงาน โดยเฉพาะในเรื่องของการผลิตสินคา จําเปนอยาง
ย่ิงท่ีทุกองคกรจะตองมีการวางแผนการผลิตท่ีดี เพ่ือทําใหมีสินคาเพียงพอ สามารถรองรับ
ความตองการของลูกคาไดอยางสม่ําเสมอ รวมถึงสามารถควบคุมคาใชจาย หรือลดตนทุน
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของในการผลิต หรือการจัดเก็ยสินคาคงคลังเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ
แขงขันกับคูแขงทางการคาไดเปนอยางดี 
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2. การวางแผน และการควบคุมการผลิต (Operation Planning 
and Control) 
 

ปจจุบันการแขงขันในธุรกิจภาคอุตสาหกรรมการผลิต และการใหบริการมีความ
รุนแรงมากขึ้น ท้ังในเรื่องคุณภาพ การสงมอบ และตนทุน การวางแผนการผลิตและบริการ
จึงเปนเคร่ืองมือท่ีมีบทบาทสําคัญใน การเพ่ิมความสามารถในการตอบสนองตอภาวะการ
แขงขันดังกลาว ในธุรกิจขนาดเล็กการวางแผน และควบคุมการผลิตอาจไมสลับซับซอนนัก 
ผูบริหารสามารถวางแผนเองโดยอาศัยประสบการณ แตหากธุรกิจมีการขยายตัวมากขึ้นมี
ลูกคา และการผลิตสินคาและบริการท่ีหลากหลายมากขึ้น การวางแผนจะมีความ
สลับซบัซอนมากขึ้นจนไมสามารถวางแผนและตัดสินใจโดยลําพังเพียงบุคคลใดบุคคลหน่ึง
ได เพราะวาการวางแผนการผลิตนั้นมีความเกี่ยวเนื่องและใชขอมูลรวมกันกับงานอื่นๆ 
เชน การจัดซื้อ การจัดการคลังสินคา การซอมบํารุง การควบคุมคุณภาพ และการตลาด 
เปนตน ซึ่งมีหลายคร้ังท่ีธุรกิจเจริญเติบโตมากขึ้นแตกําไรกลับลดลง คุณภาพสินคาตํ่าลง 
และไมสามารถสงมอบสินคาไดทันแมวากําลังการผลิตยังเหลือ 

ดวยเหตุนี้การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planing and Control) 
จึงมีความสําคัญและเปนเคร่ืองมือในการจัดการการผลิตและใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับ
ความตองการดานกําลังคน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และการ
วัดผล (Measurement) ในอนาคตเพ่ือดําเนินการผลิต (Manufacturing) การจัดสรร 
(Allocation) และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) อยางมีประสิทธิภาพ ท้ังในดาน
คุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตท่ีตํ่าสุดดวย 
 
วัตถุประสงคในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ในการวางแผนและควบคุมการผลิตมีวัตถุประสงคสําคัญดังนี้ 
1. เพ่ือนําขอมูลการพยากรณความตองการของสินคา หรือยอดขายมาแปลงเปน

แผนการผลิตสินคา 
2. เพ่ือทําใหการดําเนินงานในหนวยงานตางๆ มีการประสานงานกันไดดีขึ้น 
3. เพ่ือลดตนทุนการผลิต 
4. เพ่ือทําใหรักษาระดับประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิตคงที่ หรือมีความ

แปรปรวนต่ํา 
5. เพ่ือใหมีวัตถุดิบ สวนประกอบ และทรัพยากรตางๆ เพียงพอตอการผลิตสินคา

อยางตอเนื่อง 
6. เพ่ือลดเวลาการรอคอยในกระบวนการผลิต 
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7. เพ่ือลดการติดตามงาน และทราบสถานะการผลิตอยางรวดเร็ว 
8. เพ่ือลดเวลาในดานการจัดการ 

 
ประเภทของการวางแผนการผลิต 

โดยปกติ ในการวางแผนผลิตจะจําแนกประเภทของการวางแผนตามระยะเวลา
ของแผนงาน ดังนี้ 

- การวางแผนระยะยาว (Long – range Planning) ไดแก การวางแผนการผลิต
รวม (Aggregate Production Plan; APP) และการวางแผนความตองการทรัพยากร 
(Resource Requirements Planning; RRP) เปนการวางแผนผลิตในระดับกลุมผลิตภัณฑ 
(Product Family) และวางแผนจัดหาทรัพยากรขององคกร เชน อาคาร โรงงาน และ
เครื่องจักรสําหรับการผลิต เปนตน ซึ่งมีระยะเวลาของแผนจะมากกวา 1 ป ขึ้นไป  

- การวางแผนระยะปานกลาง (Medium Range Planning) ไดแก การจัดตาราง
การผลิตหลัก (Master Production Schedule; MPS) และการวางแผนกําลังการผลิต
เบ้ืองตน (Rough-cut Capacity Planning) เปนการวางแผนผลิตในแตละรุนผลิตภัณฑ 
(End Product) และวางแผนจัดกําลังการผลิตในเบ้ืองตน เชน การคาดการณกําลังคน และ
เครื่องจักรท่ีตองการใช ซึ่งมีระยะเวลาของแผน 6–18 เดือน 

- การวางแผนระยะส้ัน (Short Range Planning) ไดแก การวางแผนความ
ตองการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning) และการวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต (Capacity Requirements Planning; CRP) เปนการวางแผนเพื่อเตรียมวัตถุดิบ 
กําลังคน และเครื่องจักรใหพรอมท่ีจะดําเนินการผลิตใหพรอมสําหรับการผลิตในแตละรุน
ผลิตภัณฑ (End Product) ซึ่งมีระยะเวลาของแผน เปนรายวัน รายสัปดาห หรือรายเดือน 
ท้ังนี้ขึ้นอยูกับระยะเวลานํา (Lead Time) ในการผลิตสินคาแตละประเภท 
 
ลําดับชั้นการวางแผนการผลิต 

ในการดําเนินการผลิตสินคานั้น มีลําดับขั้นตอน และกิจกรรมท่ีเกี่ยวของในการ
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) เปนแผนการ
ผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีคาดวาจะเกิดขึ้นในรอบระยะเวลามากกวา 1 ป มี
จุดประสงคเพ่ือกําหนดระดับการผลิตและกําลังการผลิตท่ีจะใชสําหรับดําเนินการในปตอไป 
ซึ่งจะพิจารณาจากขอมูลการพยากรณการขาย ระดับสินคาคงคลัง ระดับกําลังการผลิตท่ีมี
อยู ตนทุนและนโยบายที่เกี่ยวของ รวมถึงขอจํากัดตางๆ ภายในโรงงาน โดยจะครอบคลุม
ท้ังผลิตภัณฑปจจุบันและผลิตภัณฑชนิดใหมท่ีจะทําการผลิต การวางแผนการผลิตรวมจะ
เปนขอมูลท่ีมุงจะนําไปใชเพ่ือกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule; 
MPS) ตอไป 

2) การวางแผนความตองการทรัพยากร (Resource Requirements 
Planning; RPP) 

การวางแผนความตองการทรัพยากร (RPP) จะบูรณาการโดยตรงกับแผนการ
ผลิตรวม (APP) ท่ีปจจุบันมักจะเรียกวา การวางแผนการขายและการปฏิบัติการ (Sales 
and Operations Planning; S&OP) ซึ่งเปนแผนการผลิตรวมในระดับกลุมผลิตภัณฑ และ
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จัดอยูในประเภทการตัดสินใจวางแผนกําลังการผลิตระยะยาว การวางแผนทรัพยากรการ
ผลิตโดยทั่วๆ ไปจะเกี่ยวของกับการเปล่ียนแปลงขอมูลความตองการผลิตรายเดือน ราย
ไตรมาส หรือแมกระท่ังรายปของแผนการผลิตรวม (APP) ไปเปนความตองการทรัพยากร
โดยรวม (Aggregate Resources) เชน ชั่วโมง-แรงงาน พ้ืนท่ีโรงงาน และชั่วโมง-
เครื่องจักร เปนตน 

3) การบริหารอุปสงค (Demand Management) และการวางแผนความ
ตองการกระจายสินคา (Distribution Requirement Planning; DRP) 

การบริหารอุปสงค (Demand Management) เปนกระบวนการเชื่อมโยง
ระหวางกิจกรรมการวางแผนผลิตกับการตลาด ซึ่งครอบคลุมทรัพยากรท่ีเปนปจจัยนําเขา 
(Input) ไดแกวัตถุดิบ และผลิตผล (Output) ไดแก สินคาสําเร็จรูป แตเนื่องจากการบริหาร
อุปสงคเปนปจจัยภายนอกท่ีขึ้นกับสภาวะตลาดและความตองการของลูกคา ซึ่งเปนส่ิงท่ี
นอกเหนือการบริหารควบคุม ดังนั้นการบริหารอุปสงคจึงเปนปจจัยท่ีมีบทบาทสนับสนุน
การสรางประสิทธิผลโซอุปทาน โดยเฉพาะการตอบสนองระดับการใหบริการกับลูกคา 
(Service Level) และสรางความหลากหลายในผลิตภัณฑ (Product Customization) 

โดยทั่วไปการกระจายสินคาจะเริ่มจากเมื่อไดรับคําส่ังซื้อของลูกคา และส้ินสุด
เมื่อลูกคาไดรับสินคา ดังนั้นการวางแผนความตองการกระจายสินคา (Distribution 
Requirement Planning; DRP) จึงจําเปนตองทราบความตองการสินคาแตละรายการของ
ลูกคา เพ่ือกําหนดแผนการจัดสงสินคาใหกับลูกคาผานการบริหารอุปสงค ซึ่งขอมูลคํา
ส่ังซื้อของลูกคา และการวางแผนความตองการกระจายสินคานี้จะเปนสวนหนึ่งในการวาง
แผนการผลิตรวม (APP) และการกําหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) ดวย 

การบริหารอุปสงคจะใหความสําคัญในการพยากรณความตองการของลูกคา 
(Demand Forecasting) ดวยการติดตามขอมูลสําคัญ เชน คําส่ังซื้อ กําหนดการกระจาย
สินคา และอุปสงคตลาด โดยขอมูลเหลานี้ไดถูกเชื่อมโยงกับระบบวางแผนการผลิตเพ่ือใช
เปนขอมูลสําหรับจัดเตรียมทรัพยากรและตัดสินใจขยายการลงทุนระยะยาว เชน การลงทุน
สรางคลังสินคา การจัดซื้อเคร่ืองจักรเพ่ือขยายกําลังการผลิต  

4) การกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling; 
MPS) 

แผนการผลิตรวม (APP) จะถูกนําไปแปลงเปนตารางการผลิตหลัก (MPS) ซึ่ง
ตารางการผลิตหลักนี้จะระบุชนิดและจํานวนของแตละผลิตภัณฑท่ีตองการผลิตในชวงเวลา
ตางๆ โดยมากระยะเวลาของแผนจะอยูในชวง 6–18 เดือน จากนั้นตารางการผลิตหลัก 
(MPS) เหลานี้ ก็จะถูกนําไปใชวางแผนการเพ่ือส่ังซื้อวัตถุดิบ และส่ังผลิตชิ้นสวนชนิด   
ตางๆ สําหรับคําส่ังผลิตชิ้นสวนจะถูกนําไปจัดทําเปนตารางการผลิตตอไป กิจกรรมตางๆ 
เหลานี้จะตองดําเนินไปอยางสอดคลองกับกําหนดสงมอบผลิตภัณฑท่ีกําหนดไวในตาราง
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การผลิตหลัก (MPS) สําหรับชวงเวลาที่ใชในตารางการผลิตหลักอาจมีหนวยเปนเดือน 
สัปดาห หรือวัน  

ตารางการผลิตหลัก (MPS) ท่ีเสร็จสมบูรณนั้น จะตองอยูภายใตกําลังการผลิต
ของโรงงาน ไมควรใหมีปริมาณของผลิตภัณฑมากเกินกวาท่ีกําลังการผลิตของโรงงาน
สามารถจะผลิตได ซึ่งกําลังการผลิตของโรงงานสามารถพิจารณาไดจากจํานวนเครื่องจักร
และแรงงานที่โรงงานมีอยู 

5) การวางแผนกําลังการผลิตเบื้องตน (Rough-Cut Capacity Planning; 
RCCP) 

การวางแผนกาํลังการผลิตเบ้ืองตน (Rough-Cut Capacity Planning; RCCP) 
จะเปนการวางแผนเพื่อคํานวณหากําลังคน และกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ีตองการ
สําหรับการผลิตสินคา หรือชิ้นสวนท่ีกําหนดไวในตารางการผลิตหลัก (MPS) ผลการ
คํานวณท่ีไดนี้จะตองนําไปเปรียบเทียบกับกําลังคน และกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ีมีอยู
วาเพียงพอหรือไม หากไมเพียงพออาจกําหนดใหทํางานลวงเวลา หรือจางผูรับเหมาชวง
จากภายนอก (Outsourcing) หรืออาจจําเปนจะตองมีการปรับแกไขตารางการผลิตหลัก 
(MPS) ท้ังนี้จะตองคํานึงถึงตนทุน และความพึงพอใจของลูกคาดวย  

สําหรับเคร่ืองจักรท่ีจะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตจะพิจารณาเฉพาะ
เครื่องจักรท่ีสําคัญๆ เชน เครื่องจักรท่ีเปนคอขวดของระบบการผลิต 

6) การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Requirements Planning; 
MRP) 

หลังจากท่ีมีการกําหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) แลว ขั้นตอนตอไปจะเปน
การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Requirements Planning, MRP) เพ่ือ
จัดเตรียมวัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบที่จําเปนตองใชในการผลิตสินคาแตละชนิดท่ีได
กําหนดในตารางการผลิตหลัก (MPS) โดยวัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบตางๆ จะถูกวาง
แผนการส่ังซื้อมาใหครบทุกรายการเพ่ือใหมีพรอมในเวลาที่จําเปนตองใชงาน  

ปจจุบันในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MPR) มักใชระบบการ
ประมวลผลขอมูลเพ่ือวางแผนวัสดุดวยคอมพิวเตอร เพ่ือใหการวางแผนทําไดอยางถูกตอง 
และแมนยํามากขึ้น 

7) สูตรโครงสรางสินคา และสถานะสินคาคงคลัง (Bill of Material and 
Inventory Status) 

สูตรโครงสรางสินคา (Bill of Material; BOM) หรือสูตรการผลิต เปนขอมูลท่ี
สําคัญอยางหน่ึงในกระบวนการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) โดยจะแสดงขอมูล
รายการชิ้นสวน และจํานวนท่ีใชในการผลิตสินคาแตละชนิด นอกจากนี้ ขอมูลสถานะสินคา
คงคลัง (Inventory Status) เปนอีกหนึ่งขอมูลท่ีมีความสําคัญในการวางแผนความตองการ
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วัตถุดิบ (MRP) ดวย เนื่องจากจะทําใหทราบวาในการผลิตสินคาแตละคร้ัง ผูผลิตจําเปนท่ี
จะตองส่ังวัตถุดิบเพ่ิมเติมเปนจํานวนเทาใด 

8) การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements 
Planning; CRP) 

การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements 
Planning) จะเกี่ยวของกับการคํานวณหาทรัพยากรตางๆ เชน กําลังคน และเคร่ืองจักรท่ี
จําเปนและเพียงพอตอการผลิตสินคา และรายการวัสดุท่ีระบุไวในตารางการผลิตหลัก 
(MPS) และแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) ในขั้นตอนการกําหนดตารางการผลิตหลัก 
(MPS) และวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) มักจะตองวางแผนกําลังการผลิตควบคู
ไปพรอมกันดวย เพ่ือตรวจสอบวาตารางการผลิตหลัก (MPS) และแผนความตองการ
วัตถุดิบ (MRP) ท่ีจัดทําขึ้นมานั้นเปนไปไดหรือไมกอนท่ีจะทําการผลิตจริง  

การวางแผนกําลังการผลิตนี้จะพิจารณาในรายละเอียดมากกวาการวางแผน
กําลังการผลิตเบ้ืองตน (RCCP) โดยจะพิจารณากําลังคน และกําลังผลิตของเครื่องจักรทุก
เครื่องท่ีใชในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน 

9) การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control) 
การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity control) เปนขั้นตอนที่

เชื่อมตอระหวางกิจกรรมดานการวางแผนการผลิต และการปฏิบัติงานผลิตจริง โดย
หลังจากไดรับใบส่ังผลิตชิ้นสวนตางๆ จากระบบ MRP แลว การดําเนินการขั้นตอนตอไป
คือการควบคุมกิจกรรมการผลิต ซึ่งประกอบกิจกรรมหลัก ดังนี้  

- การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) ในการกําหนดตาราง
การผลิตจะตองอาศัยขอมูลจากการวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) การกําหนด
ตารางการผลิตจะเกี่ยวของกับการกําหนดวันเริ่มงาน และวันผลิตสินคาเสร็จ การกําหนด
ตารางการผลิตในโรงงานคอนขางจะมีความยุงยาก เนื่องจากจํานวนชิ้นสวนแตละชิ้นสวน 
และจํานวนใบส่ังผลิตสินคาท่ีจะตองนํามากําหนดตารางการผลิตมีจํานวนมาก และชิ้นสวน
แตละชิ้นอาจมีกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน นอกจากนี้ เครื่องจักรในโรงงานยังมีจํานวน
จํากัด และเหมาะกับลักษณะงานที่แตกตางกันอีกท้ังความสามารถก็แตกตางกันดวย  

หากกําหนดตารางการผลิตไมเหมาะสม จะทําใหกําลังการผลิตของเครื่องจักร
ท่ีมีอยูไมเพียงพอตอความตองการ ดังนั้นจะทําใหเกิดการรอคอยของงานในกระบวนการ
ผลิต (Queue) การจัดสรรงานใหกับหนวยผลิตหรือเคร่ืองจักรนั้นจะถูกเรียกวา การจัด
ภาระงานเครื่องจักร (Machine Loading) และการจัดสรรงานตางๆ ในโรงงานทั้งหมดจะถูก
เรียกวา การจัดภาระงานโรงงาน (Shop Loading) 

- การสงงานเขาสูกระบวนการผลิต (Dispatching) จะใชขอมูลท่ีไดจากการ
กําหนดตารางการผลิต การสงงานเขาสูกระบวนการผลิตจะเกี่ยวของกับการจายใบส่ังงาน
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ใหกับพนักงานฝายผลิต หรือผูท่ีประจําเคร่ืองจักรแตละเครื่อง โดยใบส่ังงานจะแสดง
ขั้นตอนการผลิตแบบของชิ้นสวน (Pente Drawing) และใบกํากับงาน (Job Instruction) 
โดยปกติหัวหนางานจะเปนผูแจกใบส่ังงาน (Dispatcher) ใหแกผูปฏิบัติรับไปดําเนินการ 

- การติดตามและการเรงงาน (Follow-up and Expedition) เปนกิจกรรม
ติดตามความกาวหนาของการปฏิบัติงาน โดยจะตรวจสอบผลการปฏิบัติงานจริง
เปรียบเทียบแผนงานที่กําหนดไว หากใบส่ังผลิต หรือใบส่ังงานใดดําเนินการชากวาแผนท่ี
กําหนดไว ผูมีหนาท่ีในการเรงรัดงานจะไดหาวิธีแกไขไดอยางถูกตองและทันเวลา 

10) การวางแผนและควบคุมการสั่งซื้อ (Purchase Planning and Control) 
ในการผลิตสินคานั้น ผูผลิตอาจตัดสินใจเลือกผลิตชิ้นสวนบางรายการขึ้นเอง

ในโรงงาน ในขณะที่ชิ้นสวนบางรายการ ผูผลิตจะส่ังซื้อจากภายนอก การตัดสินใจเกี่ยวกับ
ทางเลือกนี้เรียกวา การตัดสินใจผลิตหรือซื้อ (Make or Buy Decision) สําหรับชิ้นสวนท่ีจะ
ผลิตขึ้นเองนั้น วัตถุดิบท่ีตองใชในการผลิตจะตองถูกส่ังซื้อเขามา การส่ังซื้อวัตถุดิบและ
ชิ้นสวนตางๆ เปนหนาท่ีของฝายจัดซื้อ การส่ังซื้อ และการรับวัสดุตางๆ ท่ีส่ังซื้อนั้นจะตอง
กําหนดเวลาใหสอดคลองกับแผนวัสดุท่ีกําหนดขึ้นระหวางการวางแผนความตองการ
วัตถุดิบ (MRP) ดวย 
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3. การพยากรณอุปสงค (Demand Forecasting) 
 

การพยากรณ คือ การคาดการณส่ิงท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต โดยอาศัยการวิเคราะห
ขอมูลในอดีต ขอมูลปจจุบันและจากประสบการณผลของการพยากรณจะทําใหธุรกิจ
สามารถนําไปใชเพ่ือใหทราบถึงแนวโนม การเปล่ียนแปลงของธุรกิจหรือสภาพแวดลอมท่ี
จะมีผลตอธุรกิจไดในอนาคต และทําใหสามารถท่ีจะวางแผนหรือกําหนดนโยบายเพ่ือให
บรรลุวัตถุประสงคของธุรกิจได 

การพยากรณมีความสําคัญตอทุกองคกร ดังนี้ 
1) ทําใหผูบริหารองคกรทราบขนาดความตองการสินคาในตลาด และเพ่ือลด

ความไมแนนอนของตลาดในอนาคต 
2) ทําใหผูบริหารองคกรนําผลการพยากรณใชเปนขอมูลในการวางแผนงาน

ตางๆ ขององคกรเพ่ือความอยูรอดหรือ สรางความไดเปรียบทางธุรกิจ 
3) ทําใหผูบริหารองคกรสามารถใชผลการพยากรณพิจารณาวิเคราะห

สภาพแวดลอม การแขงขัน และวิเคราะหธุรกิจรวมท้ังกําหนดวิสัยทัศน พันธกิจ เปาหมาย 
วัตถุประสงค แผนกลยุทธ และแผนปฏิบัติการไดอยางเหมาะสมกับสภาวะการณ 

4) ทําใหองคกรสามารถจัดสรรทรัพยากรณไดอยางเหมาะสม 
5) ลดความสูญเสียท่ีอาจจะเกิดขึ้นกับองคกรได 
6) ทําใหเกิดการประสานงานและประสานการใชทรัพยากรขององคกรอยางมี

ประสิทธิภาพ 
7) สรางผลตอบแทนใหกับผูมีสวนไดสวนเสียเพ่ือใหเกิดความพึงพอใจสูงสุด 

 
ข้ันตอนการพยากรณอุปสงค 

ในการพยากรณ ขั้นตอนพ้ืนฐานท่ีจะทําใหการพยากรณมีประสิทธิภาพมีดังนี้ 
1. กําหนดวัตถุประสงคการพยากรณ ชวงเวลาในการพยากรณ เพ่ือเลือกใชขอมูล

ไดถูกตองและเหมาะสม 
2. รวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของอยางเปนระบบ และถูกตองตามความเปนจริง 
3. จัดกลุมสินคาท่ีมีลักษณะของปริมาณความตองการท่ีใกลเคียงกันไวเปนกลุม

เดียวกัน จากนั้นพยากรณในกลุมสินคากอนแลวจึงพยากรณแตละรายสินคาในแตละกลุม
อีกครั้ง โดยเลือกวิธีการพยากรณใหเหมาะสมสําหรับแตละกลุมและแตละลักษณะสินคา
ดวย 
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4. ระบุขอจํากัดหรือปจจัยสําคัญท่ีจะสงผลกระทบตอการพยากรณ และระบุ
สมมุติฐานในการพยากรณ เพ่ือผูท่ีใชผลการพยากรณจะไดทราบถึงขอจํากัดตางๆ ท่ีมีผล
ตอคาพยากรณ 

5. เลือกเทคนิคการพยากรณใหเหมาะสมกับขอมูลท่ีจะใชในการพยากรณ 
6. ตรวจสอบความแมนยําของคาพยากรณท่ีไดกับคาจริงท่ีเกิดขึ้นเปนระยะๆ เพ่ือ

ปรับวิธีการพยากรณใหเหมาะสมในแตละชวงเวลา 
 
ลักษณะของขอมูลอุปสงค (Demand Pattern) 

การตัดสินใจทางธุรกิจจําเปนตองใช ขอมูล หรือคาสังเกต ประกอบการพิจารณา
ดําเนินการโดยเฉพาะการนําขอมูลไปใชในการพยากรณอุปสงค หรือปริมาณความตองการ
ของลูกคา (Demand Forecasting) ซึ่งเปนขอเท็จจริงตางๆ ท่ีเก็บรวบรวมขอมูลอยางเปน
ระบบโดยที่ขอมูลทางสถิตินั้นไมไดหมายความถึงขอมูลท่ีเปนตัวเลขเทานั้น แตยังรวมถึง
ขอความ หรือผลที่ไดจากการสังเกตอื่นๆ ท่ีมีประโยชนตอการนําไปใชในการพยากรณ การ
แบงประเภทของขอมูลตามชวงระยะเวลาในการเก็บขอมูล แบงไดเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

1. ขอมูลภาคตัดขวาง (Cross Sectional Data) เปนขอมูลท่ีเก็บ ณ เวลาใดเวลา
หนึ่งท่ีทําการวิจัย เชน การศึกษาความคิดเห็นของผูใชไฟฟาตอการเพ่ิมคา Ft ของการ
ไฟฟาฝายผลิต วาจะสงผลตอการใชไฟฟาอยางไร เปนการศึกษา ณ เวลาใดเวลาหนึ่งท่ี
ทําการศึกษา โดยจะศึกษาคาของขอมูล ณ เวลาใดเวลาหนึ่งเทานั้น และไมคํานึงถึงการ
เปล่ียนแปลงของเวลา 

2. ขอมูลอนุกรมเวลา (Time Series) เปนขอมูลท่ีเก็บตอเนื่องตั้งแตตน จนส้ินสุด
เวลาท่ีระบุ เพ่ือมาใชในการพยากรณเหตุการณท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต เชน การศึกษา
ปริมาณการสงออกของสินคาทุเรียนของประเทศไทยไปยังประเทศจีนตั้งแตป            
พ.ศ.2550–2557 โดยอนุกรมเวลา คือ คาของขอมูล หรือคาสังเกตท่ีเปล่ียนแปลงไป
ตามลําดับของเวลาที่เกิดขึ้น ดังนั้นผูพยากรณจะตองเก็บขอมูลความตองการของลูกคา 
หรือบริการตางๆ ในอดีตตามชวงเวลาตางๆ ไว การวิเคราะหลักษณะของขอมูลดังกลาวจะ
เรียกวา การวิเคราะหอนุกรมเวลา (Analysis of Time Series) วัตถุประสงคท่ีสําคัญของ
การวิเคราะหอนุกรมเวลาก็เพ่ือหารูปแบบของตัวแปรท่ีสนใจ เชน ปริมาณความตองการ
ของลูกคาท่ีเกิดขึ้นนั้นเปนผลเนื่องมาจากการเปล่ียนแปลงของเวลาหรือไม โดยลักษณะ
การเปล่ียนแปลงของขอมูลอาจจะมีรูปแบบหรือไมมีก็ได ชวงเวลาท่ีเก็บบันทึกขอมูลก็จะ
สามารถบันทึกเปนรายชั่วโมง วัน สัปดาห ไตรมาส หรือรายป ฯลฯ ขึ้นกับลักษณะของ
ขอมูลท่ีศึกษา ซึ่งขอมูลท่ีนํามาใชวิเคราะหย่ิงมากเทาใด ผลการวิเคราะหก็จะมีความถูก
ตองใกลเคียงความจริงมากขึ้นเทานั้นลักษณะพ้ืนฐานหรือสวนประกอบของขอมูลอนุกรม
เวลา สามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภทหลัก ดังนี้ 
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1) ปจจัยแนวโนม (Trend; T) คือ อุปสงค หรือปริมาณความตองการท่ีเพ่ิมขึ้น
หรือลดลงหรือคงท่ีในชวงเวลาที่ตอเนื่องกันเมื่อเวลาผานไปเปนระยะเวลายาว โดย
แนวโนมนั้นควรมีระยะเวลาไมตํ่ากวา 10 ชวงเวลา 

 

 
 

รูปท่ี 2 กราฟแสดงปจจัยแนวโนม 
 

2) อิทธิพลของฤดูกาล (Seasonal; S) คือ อุปสงค หรือปริมาณความตองการ
ท่ีมีคาเพ่ิมขึ้น หรือลดลงซ้ําๆ กัน เมื่อถึงชวงเวลาหรือฤดูกาลเดิม โดยชวงเวลาในฤดูกาล
หนึ่งมักจะส้ันกวา 1 ป ซึ่งอาจจะเปน รายไตรมาส รายเดือน รายสัปดาห หรือ รายวันก็ได 
เชน อุณหภูมิ สภาพภูมิอากาศ เทศกาล เปนตน  

 

 
 

รูปท่ี 3 กราฟแสดงอิทธิพลของฤดูกาล 
 

3) อิทธิพลของวัฏจักร (Cycle; C) เปนการเปล่ียนแปลงของขอมูลท่ีมีลักษณะ
ขึ้นลงของการเคล่ือนท่ีซ้ําๆ กันคลายกับอิทธิพลของฤดูกาล แตเปนอยางชาๆ โดยจะใช
เวลานานหลายปในการเปล่ียนแปลง ซึ่งอาจจะครอบคลุมเวลาตั้งแต 5–10 ปขึ้นไป เชน 
จักรทางธุรกิจ (Business Cycle) และวงจรชีวิตของผลิตภัณฑหรือบริการ (Product Life 
Cycle) ฯลฯ  

ปริมาณความตองการ

เวลา

ปริมาณความตองการ 

เวลา 
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10 year  
 

รูปท่ี 4 กราฟแสดงอิทธิพลของวัฏจักร 
 

4) เหตุการณท่ีผิดปกติ หรือ อุปสงคแบบสุม (Random variation; I) เปนการ
เปล่ียนแปลงของขอมูลท่ีเกิดจากปจจัยอื่นๆ นอกเหนือจากอิทธิพลแนวโนม ฤดูกาล 
หรือวัฏจักร เปนเหตุการณท่ีไมสามารถคาดเดาลวงหนา หรือพยากรณได และไมไดเกิดขึ้น
บอยโดยอาจจะเกิดจากภัยธรรมชาติ เชน น้ําทวม แผนดินไหว คล่ืนสึนามิ ปฏิวัติ หรือการ
นัดหยุดงาน เปนตน 

 

 
 

รูปท่ี 5 กราฟแสดงเหตุการณท่ีผิดปกติ หรืออุปสงคแบบสุม 
 

ประเภทของการพยากรณ (Types of Forecasting) 
ประเภทของการพยากรณแบงตามชวงเวลาในการพยากรณไดเปน 4 ประเภท 

ดังนี้ 
1) การพยากรณ หนวยเวลาลวงหนา (Immediate–term Forecasting) เปนการ

พยากรณท่ีมีชวงเวลานอยกวา 1 เดือน โดยทั่วไปจะเกี่ยวของกับกิจกรรมดานปฏิบัติงานท่ี
อยูในความรับผิดชอบของผูบริหารระดับกลางและระดับลาง เปาหมายของการพยากรณ
ประเภทนี้จะมุงเพ่ือการปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นมากกวาการเปล่ียนแปลงวิธีการ 

ปริมาณความตองการ 

เวลา 

ปริมาณความตองการ 

เวลา 
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2) การพยากรณระยะส้ัน (Short-term Forecasting) เปนการพยากรณใน
ชวงเวลาที่ตํ่ากวา 3 เดือน ใชพยากรณแตละสินคาแยกเฉพาะ เพ่ือใชในการบริหารสินคา
คงคลัง การจัดตารางการผลิตสายการประกอบหรือการใชแรงงาน ในชวงเวลาแตละสัปดาห 
แตละเดือน หรือแตละไตรมาส หรืออีกนัยหนึ่งคือการพยากรณการวางแผนระยะส้ัน 

3) การพยากรณระยะปานกลาง (Medium-term Forecasting) เปนการพยากรณ
ในชวงเวลาที่มากกวา 3 เดือนจนถึง 2 ป ใชพยากรณท้ังกลุมของสินคาหรือยอดขายรวม
ขององคกร เพ่ือใชในการวางแผนดานบุคลากร การวางแผนการผลิตรวม (APP) การ
กําหนดตารางการผลิตหลัก (MPS) การจัดซื้อและการกระจายสินคา ระยะเวลาที่นิยม
พยากรณคือ 1 ป เพราะเปนหนึ่งรอบระยะเวลาบัญชีพอดี การพยากรณระยะปานกลางใช
ในการวางแผนระยะปานกลาง 

4) การพยากรณระยะยาว (Long-term Forecasting) เปนการพยากรณใน
ชวงเวลา 2 ปขึน้ไป ใชพยากรณยอดขายรวมขององคกร เพ่ือใชในการเลือกทําเลที่ต้ังของ
โรงงานและส่ิงอํานวยความสะดวก การวางแผนกําลังการผลิต และการจัดการกระบวนการ
ผลิตในระยะยาว การพยากรณระยะยาวใชในการวางแผนระยะยาว  
 
การเลือกเทคนิคในการพยากรณ 

ปจุบันมีผูพัฒนาเทคนิคในการพยากรณขึ้นมาหลายวิธี โดยแตละวิธีก็จะเหมาะสม
กับขอมูลท่ีมีลักษณะการเปล่ียนแปลงตางกัน รวมท้ังขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการนําเอา
คาพยากรณท่ีไดไปใชงาน และจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองเลือกวิธีการพยากรณใหเหมาะสม
กับการนําไปใชงาน ดังนั้นกอนการพยากรณ ผูพยากรณจะตองพิจารณารายละเอียดตางๆ 
ท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 

1. ระยะเวลาลวงหนาท่ีจะพยากรณ โดยระยะเวลาในการพยากรณลวงหนา
สามารถแบงไดเปน ระยะส้ัน ระยะกลาง และระยะยาว การพยากรณระยะส้ันจะเปน
ชวงเวลาที่จะพยากรณลวงหนาไมเกิน 3 เดือน ระยะกลาง เปนชวงเวลาตั้งแต 3 เดือนขึ้น
ไป จนถึง 2 ป และระยะยาว เปนชวงเวลาที่ตองการพยากรณไปลวงหนาต้ังแต 2 ปขึ้นไป 
ระยะเวลาในการพยากรณลวงหนานี้จะสงผลถึงเทคนิคท่ีจะเลือกใชในการพยากรณ โดยแต
ละชวงเวลาก็จะเหมาะสมกับเทคนิคการพยากรณท่ีแตกตางกันออกไป เชน หากผู
พยากรณตองการท่ีจะพยากรณในระยะยาวแลวการพยากรณเชิงคุณภาพจะมีความ
เหมาะสมมากกวา 

2. ศึกษารูปแบบสวนประกอบของขอมูลอนุกรมเวลา ซึ่งสวนประกอบของขอมูล
จะเปนตัวกําหนดเทคนิคท่ีใชในการพยากรณ ดังนั้นกอนท่ีผูพยากรณจะเลือกวิธีท่ีจะใช
เทคนิคในการพยากรณ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองนําขอมูลท่ีมีอยูมาพล็อตกราฟลงจุดเพ่ือดู
ลักษณะการเปล่ียนแปลงของขอมูลในเบ้ืองตนกอน  
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3. พิจารณาคาใชจายในการพยากรณ และขอจํากัดทางดานงบประมาณในการ
พยากรณ คาใชจายเปนหลักเกณฑสําคัญท่ีใชในการตัดสินเลือกเทคนิคการพยากรณ ซึ่ง
ประกอบดวยคาใชจายท่ีเกิดขึ้นเพ่ือพัฒนาตัวแบบท่ีใชในการพยากรณ คาใชจายท่ีเกิดขึ้น
จากการเก็บขอมูลท่ีใหตัวแบบที่สรางขึ้นมีความถูกตองแมนยําตลอดเวลา และคาใชจายท่ี
เกิดขึ้นจากความผิดพลาดท่ีมาจากการพยากรณ ความสําคัญของคาใชจายแตละประเภท
จะขึ้นอยูกับวิธีการและสภาวการณ 

4. พิจารณาระดับความแมนยําในการพยากรณ ระดับความแมนยําของการ
พยากรณและความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดขึ้นจะขึ้นกับสถานการณท่ีตองการจะพยากรณ บาง
กรณีความผิดพลาด 20% ก็สามารถยอมรับได ในขณะท่ีบางกรณีความผิดพลาด 1% ก็
กอใหเกิดความเสียหายมากมายตอองคกร 

5. ขอมูลในอดีตท่ีเก็บรวบรวมไว ขอมูลในอดีตท่ีมีอยูจะเปนตัวตัดสินใจหลักใน
การท่ีจะเลือกเทคนิคการพยากรณ นอกจากนั้นแลวความถูกตองของขอมูลก็เปนปจจัยท่ี
สําคัญอยางย่ิงในการพยากรณ ดังนั้นหากองคกรใดไมมีการจัดเก็บขอมูลในอดีตอาจทําให
การพยากรณเชิงปริมาณมีความถูกตองนอยลง 

6. ความงายในการที่ผูปฏิบัติจะนําไปใชตอ ความงายของเทคนิคการพยากรณใน
การท่ีผูปฏิบัติจะนําไปใชตอเปนปจจัยท่ีสําคัญอีกปจจัยหนึ่ง หากผูบริหารหรือผูท่ีเกี่ยวของ
ขาดความรูความเขาใจในเทคนิคการพยากรณท่ีนํามาใช การพยากรณท่ีทําขึ้นก็จะไมมี
ความหมาย หรอืถูกนําไปประยุกตใชอยางไมถูกตอง 
 
วิธีการพยากรณ (Forecasting Method) 

โดยทั่วไปในการพยากรณ วิธีการพยากรณท่ีไดรับความนิยมเปนอยางมาก คือ 
การพยากรณเชิงปริมาณแบบอนุกรมเวลาดวยเทคนิคการหาคาเฉล่ียแบบเคล่ือนท่ี 
(Moving Average) และการพยากรณแนวโนม (Trend) สวนวิธีการพยากรณแบบการ
วิเคราะหเชิงสาเหตุไดรับความนิยมรองลงมาโดยเทคนิคท่ีนิยมใช ไดแก การวิเคราะหการ
ถดถอยอยางงาย (Simple Regression) สําหรับการพยากรณเชิงคุณภาพ เชน วิธีเดลไฟ 
หรือการสํารวจตลาด จะนํามาใชเพ่ือพยากรณในกรณีท่ีมีขอมูลจํานวนนอย หรือไมมีการ
จัดเก็บขอมูลในอดีตซึ่งเทคนิคการพยากรณในแตละวิธี มีรายละเอียด ดังนี้ 

1) การพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Methods) เปนการใชผูท่ีมี
ประสบการณ ความรู ความสามารถในสาขาที่ตองการพยากรณ เปนผูพยากรณ โดยไมใช
ตัวแบบทางคณิตศาสตรจึงตรวจสอบความแมนยําของการพยากรณไดยากกวาการ
พยากรณเชิงปริมาณ การพยากรณเชิงคุณภาพมีเทคนิคในการพยากรณ 5 แบบ ไดแก 

1.1) การคาดคะเน หรือ ประมาณการ (Judgement) เทคนิคนี้มักใชกับธุรกิจ
ขนาดเล็กท่ีมีเจาของคนเดียวหรือหนวยงานขนาดเล็กท่ีหัวหนามีอํานาจเต็ม เจาของหรือ
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หัวหนางานจะคาดการณยอดขาย หรือส่ิงท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคตโดยอาศัยประสบการณท่ี
ทํางานในดานนั้นๆ มาเปนระยะเวลานานพอ 

1.2) การระดมความคิด (Jury of Executive Operation) เทคนิคนี้เปนการ
ระดมความคิด หรือประชุมกลุมผูบริหารของบริษัท เชน ประชุมคณะกรรมการบริหาร 
เพ่ือใหทุกคนออกความคิดเห็นเกี่ยวกับส่ิงท่ีจะเกิดในอนาคต เชน ยอดขายปหนา จะเปน
เทาใด ควรพัฒนาผลิตภัณฑใหมหรือไม  และผลสรุปจะไดเสียงสวนใหญของการประชุม 
แตวิธีนี้จะมีขอเสียตรงที่อาจเกิดความเอนเอียง หรือเกรงใจ ทําใหไมกลาออกความคิดเห็น 
ถาความคิดเห็นไมตรงกับคนอื่นๆ หรือไมตรงกับความคิดเห็นของผูมีอํานาจมากกวาหรือผู
ถือหุนใหญ และมักจะเห็นดวยกับความคิดเห็นของผูมีอํานาจหรือผูถือหุนใหญ 

1.3) การพยากรณยอดขาย (Sale Force Composite Forecasts) เปนการ
พยากรณโดยใหแตละฝาย เชน ใหหัวหนาฝายขายตามภาคตางๆ ประมาณยอดขาย แลว
นํามารวมกันทุกภาคกลายเปนคาพยากรณยอดขายรวมของบริษัท หรือใหตัวแทนขายแต
ละคนประมาณยอดขายของตนเองแลวนํามารวมกันเปนยอดขายรวมของบริษัท การ
พยากรณยอดขายโดยวิธีนี้คอนขางจะแมนยํา เนื่องจากตัวแทนขายแตละคน/หนวยจะ
ใกลชิดกับลูกคา/ตลาดมาก ทําใหคาดคะเนไดถูกตอง 

1.4) พยากรณโดยการสํารวจตลาด (Survey of Expectations and 
Anticipations) เปนการพยากรณยอดขายโดยทําการสํารวจลูกคาหรือผูท่ีคาดวาจะเปน
ลูกคาเพ่ือตรวจสอบวาในอนาคตลูกคาตองการสินคาอะไรบาง จํานวนเทาใด ดวยการทํา
วิจัยตลาด ซึ่งอาจใชการสัมภาษณตัวตอตัว โทรศัพท หรือจดหมาย เปนตน 

1.5) การพยากรณดวยเทคนิคเดลไฟ (Delphi) เทคนิคเดลไฟเปนเทคนิคท่ี
แกขอเสียของวิธีระดมความคิด ซึ่งอาจกอใหเกิดความเอนเอียง หรือคลอยตามผูอ่ืน 
เทคนิคเดลไฟ จึงแกปญหาโดยการไมใหผูบริหารพบปะกัน หรือมาประชุมกนั หรือระดม
ความคิดเห็นกันซึ่งๆ หนา แตจะสงคําถามเกี่ยวกับส่ิงท่ีตองการพยากรณใหผูบริหารทุกคน
เขียนตอบมาพรอมท้ังระบุเหตุผล เชน ยอดขายปหนาควรเปนเทาใด ควรออกผลิตภัณฑ
ใหมหรือไม เพราะเหตุใด ดังนั้นโดยวิธีนี้จะไดความคิดเห็นของทุกคน และไมมีการชี้นํา 
เมื่อไดคําตอบจากทุกคนแลวใหนํามารวมกันซึ่งมักจะพบวาจะมีความคิดเห็นท่ีแตกตางกัน
ออกไป ผูรวบรวมจะตองสรุปแลวสงกลับไปใหผูบริหารทุกคนเปนรอบท่ี 2 เพ่ือใหแสดง
ความคิดเห็นเพ่ิมเติม เปนเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนไดขอสรุปเปนหนึ่งเดียว 

2) การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative methods) เปนการพยากรณท่ีใช
ขอมูลเชิงปริมาณ (ตัวเลข) ในอดีตเพ่ือนํามาพยากรณคาในอนาคต โดยสรางตัวแบบทาง
คณิตศาสตร (Mathematic Model) การพยากรณประเภทนี้ มีเทคนิคในการพยากรณ 2 
แบบ ไดแก 
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2.1) การพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting) เปนเทคนิค
ท่ีใชเฉพาะขอมูลในอดีตของตัวแปรที่ตองการพยากรณ เพ่ือพยากรณคาของตัวแปรนั้นใน
อนาคต เชน ใชขอมูลยอดขายป พ.ศ.2550-2557 เพ่ือพยากรณยอดขายป พ.ศ.2558 ซึ่งมี
วิธีในการพยากรณรูปแบบตางๆ ดังนี้ 

(1) วิธีการพยากรณอยางงาย (Naïve Forecast) 
สูตรการคํานวณ 

Ft+1 = At 
โดย 

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

ตัวอยางเชน ยอดขายมือถือเดือนมกราคมขายได 1,500 เครื่อง จะพยากรณไดวา
เดือนกุมภาพันธควรจะขายมือถือได 1,500 เครื่อง เชนกัน 

แตถาหากรูปแบบขอมูลในอดีตมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นหรือลดลง การพยากรณอาจทํา
ไดโดยการใชคาท่ีเพ่ิมขึ้นหรือลดลงจากชวงเวลาที่ผานมาปรับกับคาของขอมูลในปจจุบัน 
เชน ยอดขายมือถือเดือนมกราคมขายได 1,500 เครื่อง เดือนกุมภาพันธขายได 1,600 
เครื่อง ดังนั้นจะพยากรณวาเดือนมีนาคมขายได (1,600)+(1,600-1,500) เทากับ 1,700 
เครื่อง เปนตน 

(2) วิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบงาย (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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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบงาย 
(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 มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ

จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคลังมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 6 กราฟการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบงาย 

 
(3) วิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก (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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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก 
(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 มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคลังมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 7 กราฟการพยากรณดวยวิธีคาเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถวงน้ําหนัก 
 

4) วิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล (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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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล 
(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 มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ

จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคัลงมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 8 กราฟการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล 
 

(5) วิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลชนิดมีแนวโนม (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 
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ตัวอยางตารางการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลชนิดมี
แนวโนม 
(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 มีคาเปน + คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะนอยกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีสินคาคงคลังจะขาดสตอก (Stock-out) 
 ในกรณี Bias มีคาเปน – คาพยากรณท่ีคํานวณไดจะมากกวาคาความตองการ
จริง ดังนั้นจึงมีโอกาสท่ีจะเก็บสินคาคงคลังมากเกิน (Over Stock) 
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รูปท่ี 9 กราฟการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียลชนิดมีแนวโนม 
 
(6) วิธีการพยากรณแบบฤดูกาล (Seasonal Influences) 
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มีขั้นตอนการพยากรณดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 หาคาเฉล่ียความตองการรวมแตละฤดูกาล (Total Demand per 

Season) ในแตละป โดยนําปริมาณความตองการรวมในแตละปหารดวยจํานวนฤดูกาล 
(กรณีตัวอยางกําหนดไว 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 หาคาดัชนีฤดูกาล (Seasonal Index) โดยนําปริมาณความตองการ
แตละฤดูกาลของแตละปหารดวยคาเฉล่ียความตองการรวมแตละฤดูกาล (Total Demand 
per Season) ในปนั้นๆ 

 
(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 คํานวณคาเฉล่ียดัชนีฤดูกาล (Average Seasonal Index) โดยนําคา
ดัชนีฤดูกาล (Seasonal Index) ของแตละปมาหาคาเฉล่ีย 

 
(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 คํานวณคาเฉล่ียความตองการตอฤดูกาลในชวงเวลาถัดไป โดยนํา
ปริมาณความตองการสินคาในปถัดไปมาหารดวยจํานวนฤดูกาล (สมมติวาในปถัดไปมี
ความตองการสินคาท้ังปเปนจํานวน 13,237 ชดุ หารดวย 5 ฤดูกาล จะเทากับ 2,647.4) 
แลวนําไปคูณกับคาเฉล่ียดัชนีฤดูกาล (Average Seasonal Index) ในแตละฤดูกาลเพ่ือ
คํานวณหาคาพยากรณ 

 
(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) การพยากรณแบบการวิเคราะหเชิงสาเหตุ (Casual Forecasting) เปน
เทคนิคท่ีใชปจจัยท่ีคาดวาจะมีความสัมพันธกับตัวแปรท่ีจะพยากรณ เชน ถาตองการ
พยากรณยอดขาย จะพิจารณาหาความสัมพันธระหวางยอดขายกับคาโฆษณา
ประชาสัมพันธ รายไดของกลุมลูกคา ราคาสินคา ฯลฯ การหาความสัมพันธดังกลาวจะใช
เทคนิคท่ีเรียกวา การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย 

 
 



30 

 

 การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย(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 

  ตัวอยางวิธีการพยากรณดวยการวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย
(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 1,978,750,000y = 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 
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 b0 =  y – b1 x  = 730,000–48.43836(14,750)  
 = 2589.041 

             n                             6 
และไดสมการพยากรณดังนี้ 

Y =  b0 + b1x = 2589.04 + 48.44x 
 ดังนั้น หากใชเงินคาโฆษณาประชาสัมพันธสินคาเทากับ $1,500 จะพยากรณ
ยอดขายไดเทากับ $75,249.04 [2589.04 + 48.44(1,500)] โดยเมื่อเพ่ิมเงินคาโฆษณา
ประชาสัมพันธขึ้นทุก $1 จะทําใหยอดขายสินคาเพ่ิมขึ้น $48.44 
 
การวัดความคลาดเคลื่อนในของการพยากรณ (Forecast Error) 

ในการพยากรณเปาหมายสูงสุดท่ีผูพยากรณตองการ คือ การไดคาพยากรณท่ีมี
ความถูกตอง และไมเอนเอียง ซึ่งการพยากรณจะมีความถูกตองมากหรือนอยนั้น จะขึ้นอยู
กับคาความคลาดเคล่ือนในการพยากรณ (Forecast Error; Et) การวัดความถูกตองของการ
พยากรณจะเปนการตรวจสอบวาคาท่ีไดจากการพยากรณแตกตางจากคาจริงมากนอย
เพียงใด ณ ชวงเวลา t เดียวกันใดๆ หากคาจริงแตกตางจากคาพยากรณมาก คา
ความคลาดเคล่ือนของการพยากรณก็จะมีคาสูง สําหรับคาความคลาดเคล่ือนในการ
พยากรณสามารถคํานวณไดดังสมการตอไปนี้ 

1) คาความคลาดเคล่ือน (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) คาความคลาดเคล่ือนสัมบูรณเฉล่ีย (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) คาความคลาดเคล่ือนกําลังสองเฉล่ีย (Mean Squared Error; MSE) มีสูตรใน
การคํานวณดังนี้ 

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

4) คารอยละความคลาดเคล่ือนสัมบูรณเฉล่ีย (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 
 

สําหรับคารอยละความคลาดเคล่ือนสัมบูรณเฉล่ีย (MAPE) มีเกณฑการวัดผลดังนี้ 
คา MAPE (เปอรเซ็นต) ผลการวัดคาความคลาดเคล่ือน 

< 10.00% คาพยากรณมีความถูกตองมาก 
10.01% – 20.00% คาพยากรณมีความถูกตอง 
20.01% – 50.00% คาพยากรณมีความนาเชื่อถือ 

> 50.00% คาพยากรณขาดความนาเชื่อถือ 
ท่ีมา : Lewis (1982) 

 
5) คาผลรวมความผิดพลาดสะสม (Cumulative Sum of Forecast Errors; CFE) 

มีสูตรในการคํานวณดังนี้ 
 

 โดย 
   Et = forecast error for Period t 

ตัวอยางการหาคาความคลาดเคล่ือนรูปแบบตางๆ 
(1) การคํานวณคาความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณดวยวิธีปรับใหเรียบแบบ

เอ็กซโพเนนเชียล (Exponential Smoothing) (โดยกําหนดคา  = 0.1) 





n

t

tECFE
1

n

E
MSE

n

t

t
 1

2

n

DtE
MAPE

n

t

t
 1

100)/(
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(2) การเปรียบเทียบคาความคลาดเคล่ือนของแตละวิธีการพยากรณ 

(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 ) BiasX 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%  
 

จากตัวอยางขางตนจะเห็นไดวาวิธีการพยากรณแบบฤดูกาล (Seasonal 
Influences) มีคาความคลาดเคล่ือนในแตละรูปแบบ MAPE MAD และ MSE นอยท่ีสุด อีก
ท้ังคา Bias และ CFE มีคาเปนลบ (-) แสดงใหเห็นวาวิธีการพยากรณแบบนี้มีโอกาสที่
สินคาจะขาดแคลน (Sock-out) นอยกวาการใชวิธีการพยากรณอ่ืน 

(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

ผลิตใหเพียงพอตอการตอบสนองความตองการท่ีพยากรณไว หรือท่ีไดกําหนดเปน
เปาหมายไวในแผนธุรกิจ แผนในระดับนี้จะเปนแผนเชิงกลยุทธ ไมไดกําหนดเปาหมายเปน
รูปธรรมชัดเจน แตจะมองภาพรวมของกลุมสินคา และภาพรวมของกําลังการผลิต โดยอยู
ในความรับผิดชอบของผูบริหารระดับสูงในฝายผลิต แผนดังกลาวมีบทบาทสําคัญตอการ
ลดตนทุนการผลิต และโดยทั่วไปจะถูกใชเปนกรอบสําหรับการกําหนดตารางการผลิตหลัก
(MPS) และจะชี้ใหเห็นทิศทาง รวมถึงวัตถุประสงคขององคกรไมวาจะเปนการระบุกลุม
ลูกคา สินคา ราคา และเปาหมายการขายการใหบริการตางๆ สําหรับการบริหารงาน 2–10 
ปขางหนา 

ในการวางแผนผลิตรวมจะใชขอมูลท่ีปจจัยนําเขา (Input) ไดแก เปาหมาย และ
นโยบายจากแผนธุรกิจ ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต ขอมูลการพยากรณอุปสงคหรือ
ความตองการ ขอจํากัดทางดานการเงิน มาวิเคราะหเปนแผนการผลิตรวมซึ่งจะใหผลลัพธ 
(Output) ไดแก จํานวนแรงงานที่ตองการ ปริมาณการผลิตตอเดือน ปริมาณสินคาคงคลัง 
และการจางเหมาชวง หรือมีการมีสินคาคางสง (Backorder) 
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ขอมูลสําคัญในการวางแผนผลิตรวม 

ในการวางแผนผลิตรวมจําเปนตองทราบขอมูลสําคัญดังนี้  
(1) ความสามารถในการผลิต (Capacity) 

ความสามารถในการผลิต (Capacity) คือ ปรมิาณสินคาท่ีองคกรสามารถผลิต
ไดในหนึ่งหนวยเวลา เชน จํานวนมือถือท่ีสามารถผลิตไดในหน่ึงชั่วโมง หรือจํานวนผลไม
กระปองท่ีสามารถผลิตไดตอวัน ดังนั้นกําลังการผลิตสินคาควรจะตองมากกวาปริมาณ
ความตองการของลูกคาเพ่ือเพ่ิมระดับความสามารถในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา แตอยางไรก็ตามหากมีกําลังการผลิตเหลือมากเกินไปจะสงผลตอตนทุนท่ีเพ่ิมขึ้น
ดวย ท้ังนี้มีหลายองคกรเพ่ิมความสามารถในการผลิตบางชวงเวลาดวยการจางเหมางาน 
หรือการเพ่ิมกะทํางาน เปนตน 
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(2) การนับหนวยรวม (Aggregate Units) 
การนับหนวยรวม (Aggregate Units) มีความจําเปนในกรณีท่ีผลิตสินคา

หลากหลายชนิด และสินคาแตละชนิดมีระยะเวลาการผลิตท่ีไมเทากัน และในการวางผลิต
รวมซึ่งเปนแผนระยะยาวยังไมมีความจําเปนท่ีจะตองแตกรายการสินคาเปนแตละชิ้น 
ดังนั้น ในการวางแผนดังกลาวจึงตองรวมปริมาณสินคาทุกประเภทไวเปนเสมือนการผลิต
สินคาเพียงหนึ่งชนิด เพ่ือใชเปนขอมูลในการวางแผนความตองการทรัพยากร และแผนการ
ผลิตรวม ท้ังนี้การนับหนวยรวมสวนใหญจะแสดงออกในรูปของ เวลา หรือจํานวนเงิน เชน 
โรงงานแหงหนึ่งผลิตสินคาชนิด A, B และ C โดยที่ สินคาชนิด A ใชเวลาผลิต 2 ชั่วโมงตอ
ชิ้น สินคาชนิด B ใชเวลาผลิต 3 ชั่วโมงตอชิ้น และสินคาชนิด C ใชเวลาผลิต 4 ชั่วโมงตอ
ชิ้น ถาหากโรงงานทราบวามีความตองการสินคาชนิด A จํานวน 100 ชิ้น สินคาชนิด B 
จํานวน 200 ชิ้น และสินคาชนิด C จํานวน 300 ชิ้น เราสามารถนับหนวยรวมในรูปของ
เวลา คือ 2,000 ชั่วโมง หรือเทากับ (2 ชั่วโมงตอชิ้น x 100 ชิ้น + 3 ชั่วโมงตอชิ้น x 200 
ชิ้น + 4 ชั่วโมงตอชิ้น x 300 ชิ้น) 

(3) ตนทุน (Costs)  
ตนทุน (Costs) ท่ีสงผลตอการวางแผนผลิตรวม ประกอบดวย ตนทุนการผลิต 

ตนทุนสินคาคงคลัง และตนทุนในการเปล่ียนกําลังการผลิต โดยตนทุนการผลิตจะ
ประกอบดวย วัตถุดิบ คาแรงงานทางตรง และคาแรงลวงเวลา เปนตน ตนทุนสินคาคงคลัง
ประกอบดวย ตนทุนถือครองสินคาคงคลัง และตนทุนในการขาดสินคาขาย สําหรับตนทุน
ในการเปล่ียนกําลังการผลิต ประกอบดวย ตนทุนในการจางและอบรมพนักงานใหม หรือ
ตนทุนท่ีตองจายชดเชยพนักงานในกรณีเลิกการจางงาน เปนตน 
 
ข้ันตอนการวางแผนการผลิตรวม 

การวางแผนการผลิตรวมมีขั้นตอนหลักๆ 3 ขั้นดังนี้ 
1. พยากรณอุปสงค หรือความตองการของลูกคา เปนขั้นตอนการคาดการณ

ปริมาณความตองการของสินคาท่ีจะผลิตในอนาคต 
2. วางแผนการผลิต เมื่อทราบปริมาณความตองการของสินคาท่ีจะผลิตแลว จะ

กําหนดกลยุทธการผลิตเพ่ือทําใหการผลิตสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
3. กําหนดปริมาณของสินคาท่ีจะผลิต วาควรจะทําการผลิตสินคาใด ปริมาณ

เทาใด ตามกลยุทธท่ีไดวางไว 
 
ตัวอยางการวางแผนผลิตรวม 
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กรณีตัวอยาง บริษัท A&B เฟอรนิเจอรเปนผูผลิตและจําหนายเฟอรนิเจอรท่ีทํา
จากไมมากกวา 500 รายการ โดยในการผลิตสินคาบริษัท A&B เฟอรนิเจอรจะใชแรงงาน
ฝมือในการผลิตเฟอรนิเจอรเฉล่ียทุกชนิด 8 ชั่วโมงตอชิ้น ซึ่งปกติแลวบริษัท A&B 
เฟอรนิเจอรมีพนักงานแรงงานฝมืออยูประจํา 10 คน โดยทํางานเดือนละ 20 วัน วันละ 1 
กะ กะละ 8 ชั่วโมง ดังนั้นแรงงานฝมือ 1 คนจะผลิตสินคาได 1 ชิ้นตอวัน หรือคิดเปน 20 
ชิ้นตอเดือน 

ฝายการตลาดของบริษัท A&B เฟอรนิเจอรไดพยากรณยอดขายเฟอรนิเจอร
ลวงหนาในปหนาต้ังแตเดือน มกราคม ถึงเดือนธันวาคม จํานวน 12 เดือน ดังขอมูลท่ีแสดง
ในตารางขางลาง และไดรายงานการพยากรณยอดขายสินคารายการตางๆ ใหกับฝาย
บริหารทราบเพ่ือวางแผนการผลิตรวม 

ฝายบริการไดพิจารณาความสามารถในการผลิต ระยะเวลาในการผลิตท่ีตองการ 
และจํานวนแรงงานฝมือท่ีมีอยูรวมกับการพยากรณยอดขายของฝายการตลาด ตัดสินใจ
กําหนดแผนการผลิตรวมดังแสดงตามตารางขางลางนี้ 

 
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)

 
 
 จากการวางแผนของฝายบริหารบริษัท A&B เฟอรนิเจอร พบวา ดวยแรงงานฝมือ
ท่ีมีจํานวน 10 คน มีความสามารถในการผลิตเฟอรนิเจอร 1 ชิ้นตอวัน หรือ 1 ชิ้นตอ 8 
ชั่วโมง ดังนั้นคนงานท้ัง 10 คน จะสามารถผลิตเฟอรนิเจอรรวมกันไดท้ังส้ิน 200 ชิ้นตอ
เดือน หากมียอดขายท่ีตํ่ากวา 200 ชิ้นตอเดือน บริษัทจะไมมีนโยบายใหพนักงงานลาออก
จากงาน แตหากยอดขายเกิน 200 ชิ้นตอเดือน บริษัทจะพิจารณารับลูกจางชั่วคราวราย
เดือนแตจะรับไดไมเกิน 15 คน (รวมพนักงานประจําเปน 25 คน) ซึ่งถาไมสามารถผลิต
สินคาไดทัน บริษัทไดกําหนดใหทํางานลวงเวลาและ/หรือจางเหมาบริษัทอ่ืนเพ่ือชวยผลิต
ตอไป 
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กลยุทธในการวางแผนการผลิตรวม 

1. กลยุทธแสวงหา (Chase Strategy) เปนกลยุทธท่ีพยายามจะทําใหปริมาณ
ของผลิตภัณฑเทากับหรือพอดีกับความตองการของลูกคา หรือมีสินคาคงคลัง ณ ส้ินเดือน
เปนจํานวนท่ีคงท่ี โดยการปรับกําลังการผลิตใหสอดคลองกับปริมาณสินคาท่ีจะผลิต เชน 
การลดหรือเพ่ิมเครื่องจักร/แรงงาน ขอดีของกลยุทธนี้ คือ จะไมมีสินคาคางสง (Backorder) 
แตขอเสียคือ ขวัญและกําลังใจรวมถงึความมั่นคงในอาชีพของแรงงานฝมือ 
 
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. กลยุทธการรักษาระดับกําลังการผลิต (Level Strategy) เปนกลยุทธท่ีระดับ
การผลิตใหมีปริมาณการผลิตท่ีคงท่ี ซึ่งบางคร้ังปริมาณสินคาอาจขาดแคลน 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 เปนการแกไขแผนการผลิตท่ีไดวางไวอันเนื่องมาจากความ
ตองการท่ีเกิดขึ้นจริงคลาดเคล่ือนไปจากความตองการท่ีไดพยาการณไว หรือปริมาณการ
ผลิตท่ีทําไดจริงไมเทากับปริมาณการผลิตท่ีวางแผนไว โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือวาง
มาตรการในการแกปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้นใหเหมาะสมและเปนไปอยางประหยัด 

วิธีการปรับแผนการผลิตทําไดมี 2 วิธีท่ีใกลเคียงกันคือ  
1) วิธีถัวเฉล่ียน้ําหนัก (Weight – Average Method) จะใชคาน้ําหนกัเปนตัวแปร

คลาดเคล่ือนท่ีเกิดขึ้นระหวางสินคาคงคลังจริงกับระดับสินคาคงคลังท่ีวางแผนเอาไว และ
จะใชคาน้ําหนักนี้กับแผนการผลิตในบางชวงเวลาขางหนา 

2) วิธีปรับระดับสม่ําเสมอ (Leveling Method) จะคลายกับวิธีถัวเฉล่ียน้ําหนัก 
โดยคาความคลาดเคล่ือนระหวางระดับสินคาคงคลังจริงกับระดับสินคาคงคลังตามแผน จะ
ถูกนําไปใชในการปรับแผนการผลิตโดยจะกระจายความคลาดเคลื่อนไปตามจํานวน
ชวงเวลาขางหนาท่ีตองการใหมีการปรับแผนการผลิตดวยระดับท่ีสม่ําเสมอ 

สําหรับระดับของการปรับแผน จะแตกตางไปตามคาของความเบี่ยงเบนระหวาง
เหตุการณจริงกับแผนการผลิต นอกจากนี้ยังมีปจจัยอื่นๆ เชน ระยะเวลานํา (Lead Time) 
ท่ีตองการกอนท่ีจะถึงชวงเวลาที่มีการปรับแผนการผลิต ยกตัวอยางเชน เมื่อไดทําการ
พยากรณความตองการและไดทําการวางแผนการผลิตสําหรับเดือนใดเดือนหนึ่งแลว เราจะ
ไมมีขอมูลเพียงพอท่ีจะทําการปรับแผนการผลิตนั้นไดเลยจนกวาจะถึงส้ินเดือนนั้น อยางไร
ก็ตามเมื่อถึงส้ินเดือนดังกลาว แมวาเราจะมีขอมูลเพียงพอแลวแตก็มีเวลานอยหรือมีเวลา
ไมเพียงพอในการปรับแผนในเดือนถัดไป ท้ังนี้เพราะเมื่อเราทําการปรับแผนการผลิตมี
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หลายๆ ส่ิงท่ีตองทํากอนท่ีจะถึงเวลาของขั้นการปรับแผนการผลิต เชน การกําหนดตาราง
การผลิต การเตรียมการจัดซื้อ การปรับปรุงลําดับการผลิต การปรับวันสงสินคา  

 
ผลกระทบของจํานวนชวงเวลาที่ใชเวลาในการปรับแผนการผลิต 

เมื่อใชวิธีปรับแผนการผลิตดวยวิธีปรับระดับสม่ําเสมอ จํานวนชวงเวลาที่
ครอบคลุมการปรับแผนจะมีผลกระทบตองผลลัพธอยางชัดเจน เมื่อการปรับแผนทั้งหมด
ถูกกระทบใน 1 ชวงเวลา ความแปรปรวนในการผลิตจะเปนไปตามความแปรปรวนที่เกิด
ขึ้นกับความตองการท่ีพยากรณไว เพียงแตจะเล่ือนไปตามจํานวนชวงเวลาที่ใชในการปรับ
แผน เมื่อจํานวนชวงเวลาที่ใชในการปรับแผนเพิ่มขึ้น ความแปรปรวนของการผลิตท่ี
เกิดขึ้นจะราบเรียบขึ้น สําหรับผลกระทบอื่นๆ คือ ทําใหระดับสินคาคงคลังจริงคลาดเคล่ือน
ไปจากระดับสินคาคงคลังตามแผน ขนาดของความแปรปรวนจะขึ้นอยูกับจํานวนชวงเวลา
ท่ีใชปรับ เมื่อใชชวงเวลาในการปรับมากขึ้นลักษณะของความแปรปรวนของระดับสินคาคง
คลังก็จะไกลไปจากแผนมากเทานั้น ดังนั้นในการเลือกชวงเวลาท่ีจะใหมีการปรับแผนนั้น
จะตองพิจารณาถึงคาใชจายท่ีเกิดขึ้นระหวางคาใชจายในความแปรปรวนของแผนการผลิต
กับคาใชจายความแปรปรวนของระดับสินคาคงคลัง โดยพิจารณาทางเลือท่ีประหยัดท่ีสุด  
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6. การควบคุมสินคาคงคลัง 
 

สินคาคงคลัง หรือสินคาคงเหลือ (Inventory) เปนส่ิงท่ีจําเปนสําหรับธุรกิจ เพราะ
จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการหนึ่งซึ่งธุรกิจพึงมีไวเพ่ือใหการผลิตหรือการขาย 
สามารถดําเนินไปไดอยางราบร่ืน การมีสินคาคงคลังมากเกินไปอาจเปนปญหากับธุรกิจ ท้ัง
ในเรื่องตนทุนการเก็บรักษาท่ีสูง สินคาเส่ือมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย 
นอกจากน้ียังทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินท่ีจมอยูกับสินคาคงคลังนี้ไปหาประโยชนใน
ดานอื่นๆ 

แตในทางตรงกันขามถาธุรกิจมีสินคาคงคลังนอยเกินไป ก็อาจประสบปญหาสินคา
ขาดแคลนไมเพียงพอ (Stock Out) สูญเสียโอกาสในการขายสินคาใหแกลูกคา เปนการเปด
ชองใหแกคูแขงขัน และก็อาจตองสูญเสียลูกคาไปในที่สุด นอกจากนี้ถาส่ิงท่ีขาดแคลนนั้น
เปนวัตถุดิบท่ีสําคัญ การดําเนินงานทั้งการผลิตและการขายก็อาจตองหยุดชะงักซึ่งอาจ
สงผลตอภาพลักษณของธุรกิจในอนาคตได ดังนั้นจึงเปนหนาท่ีของผูประกอบการในการ
จัดการสินคาคงคลังของตนใหอยูในระดับท่ีเหมาะสมไมมากหรอืนอยจนเกินไป เพราะการ
ลงทุนในสินคาคงคลังตองใชเงินจํานวนมาก และอาจสงผลกระทบถึงสภาพคลองของธุรกิจ
ได 

 
สินคาคงคลัง (Inventory) และการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory 
Management) 
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สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง วัสดุหรือสินคาตางๆ ท่ีเก็บไวเพ่ือใชประโยชน
ในการดําเนินงาน อาจเปนการดําเนินงานผลิต ดําเนินการขาย หรือดําเนินงานอื่นๆ สินคา
คงคลังสามารถแบงไดเปน 4 ประเภท ไดแก 

1. วัตถุดิบ (Raw Material) คือ ส่ิงของหรือชิ้นสวนท่ีซื้อมาใชในการผลิต 
2. งานระหวางทํา (Work-in-Process; WIP) คือ ชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิต

หรือรอคอยท่ีจะผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนตอไป โดยที่ยังผานกระบวนการผลิตไม
ครบทุกขั้นตอน 

3. วัสดุซอมบํารุง (Maintenance Repair & Operating Supplies; MRO) คือ 
ชิ้นสวนหรืออะไหลเครื่องจักรท่ีสํารองไวเผื่อเปล่ียนเมื่อชิ้นสวนเดิมเสียหรือหมดอายุการใช
งาน 

4. สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods; FG) คือ ปจจัยการผลิตท่ีผานทุก
กระบวนการผลิตครบถวนพรอมท่ีจะขายใหลูกคาได 

ถาหากไมมีสินคาคงคลังการผลิตอาจจะไมราบรื่น โดยท่ัวไปฝายขายคอนขาง
พอใจหากมีสินคาคงคลังจํานวนมากๆ เพราะใหความรูสึกมั่นใจวาอยางไรก็มีสินคาใหพอ
ขาย แตหนาท่ีของสินคาคงคลัง คือ รักษาความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน ทําใหเกิด
การประหยัด ตอขนาด (Economy of Scale) เพราะการส่ังซื้อจํานวนมากๆ เปนการลด
ตนทุน และคลังสินคาชวยเก็บสินคาปริมาณมากนั้น 

การบริหารสินคาคงคลัง หมายถึง การเก็บทรัพยากรไวใชในปจจุบัน หรือใน
อนาคต เพ่ือใหการดําเนินการของกิจการดําเนินไปอยางราบร่ืน ผานการวางแผนกําหนด
ปริมาณสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม นอกจากนี้ยังเปนการจัดการตางๆ ท่ีเกี่ยวกับรายการ
สินคาในคลัง ต้ังแตรวบรวม จดบันทึกสินคาเขา-ออก การควบคุมใหมีสินคาคงเหลือใน
ปริมาณที่เหมาะสม มีระเบียบ เพ่ือใหสินคาท่ีมีอยูตรงตามความตองการของผูบริโภคท้ังใน
ดานแบบ สี ขนาด แฟชั่น โดยมีจุดมุงหมายเพ่ือรายงานใหผูบริหารทราบวารายการสินคา
ใดขายดี สินคาใดขายไมดี สินคาใดควรส่ังซื้อเพ่ิม หรือสินคาใดควรลดราคาลางสต็อก หรือ
ควรตัดสต็อก เพราะสินคาเส่ือมคุณภาพหรือลาสมัยแลว 
 
ปจจัยที่ใชในการกําหนดปริมาณของสินคาคงคลัง 

การพิจารณาถึงปริมาณของสินคาคงคลังในระดับท่ีถูกตองนั้นเปนเรื่องคอนขาง
ยาก จึงจําเปนสําหรับผูประกอบการที่ตองทราบถึงส่ิงท่ีสามารถนํามาชวยในการกําหนด
ปริมาณของสินคาคงคลังในระดับท่ีเหมาะสม อันไดแก  

1. จุดประสงคหลักในการมีสินคาคงคลัง โดยปกติแลวสินคาคงคลังมีไวเพ่ือให
การดําเนินธุรกิจเปนไปอยางราบรื่น ไมสะดุดหรือหยุดชะงัก แตบางครั้งธุรกิจอาจมี
จุดมุงหมายอื่น เชน ถาคาดการณวาราคาสินคามีแนวโนมจะสูงขึ้นในอนาคต ก็อาจเก็ง
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กําไรโดยเลือกเก็บสินคาคงคลังในปจจุบัน เพ่ือขายในราคาท่ีสูงขึ้นในอนาคต ปริมาณของ
สินคาคงคลังจึงมีจํานวนมาก หรือบางคร้ังไดรับขอเสนอสวนลดเงินสดจากผูสงมอบสินคา 
โดยตองส่ังซื้อสินคาเปนจํานวนมากๆ ในกรณีนี้ตองเปรียบเทียบถึงผลดีจากสวนลดเงินสด
ท่ีไดรับ และผลเสียจากคาใชจายการบริหารสินคาคงคลังท่ีเพ่ิมขึ้น 

2. ยอดขายในอดีตของธุรกิจ โดยผูประกอบการสามารถนํายอดขายที่เกิดขึ้นใน
อดีตของตนมาพยากรณยอดขายท่ีอาจเกิดขึ้นในอนาคต ท้ังนี้การกําหนดปริมาณสินคา  
คงคลังของธุรกิจจะแปรผันโดยตรงกับยอดขายที่พยากรณไดนั่นเอง ถาขายมากก็อาจตอง
มีปริมาณสินคาคงคลังในระดับคอนขางมากเพ่ือรองรับการขายท่ีพยากรณไวนั้น แตถาเปน
ธุรกิจท่ีพ่ึงเกิดขึ้นใหมยังไมมียอดขายในอดีตก็สามารถกําหนดระดับของสินคาคงคลังได
จากการประมาณการยอดขายของตน 

3. การซื้อขายตามฤดูกาล (Seasonal Selling) ถาเปนธุรกิจท่ีมีการซื้อขายตาม
ฤดูกาล เชน ธุรกิจขายรม ซึ่งถาเขาสูชวงฤดูฝน ยอดขายก็อาจมากกวาปกติ ดังนั้น ระดับ
ของปริมาณสินคาคงคลังในในชวงฤดูฝนก็จะมากขึ้นตามปริมาณของยอดขายที่เพ่ิมขึ้น 
หลังจากนั้นยอดขายก็จะลดลงมาสูระดับปกติ ซึ่งระดับของปริมาณสินคาคงคลังก็จะลดลง
ตาม 

4. คุณสมบัติของสินคา อันไดแก วงจรชีวิต ความคงทน ขนาด รูปลักษณ เปน
ตน ถาเปนธุรกิจท่ีขายผักหรือผลไมซึ่งมีวงจรชีวิตนอย การท่ีธุรกิจจะมีปริมาณสินคาคง
คลังมากก็คงไมใชส่ิงท่ีดีแนนอน เนื่องจากถาขายไมหมด ผักหรือผลไมนั้นก็อาจจะเนา
เสียหายไดในเวลาคอนขางเร็ว นอกจากนี้สินคาบางชนิดแมวาจะเก็บไดนานอาจ
เส่ือมสภาพ หมดอายุ หรือเสียหายได ธุรกิจกอ็าจตองมีสินคาเผื่อปลอดภัย (Safety Stock) 
เพ่ือรองรับไมใหการขายสะดุดลงได 

5. การแบงประเภทของสินคา ในบางครั้งธุรกิจอาจมีการผลิตสินคาหลายชนิด
สําหรับขาย บางอยางอาจขายไดมาก บางอยางอาจขายไดคอนขางนอยก็อาจแบงประเภท
ตามปริมาณการขายออกเปนสินคาประเภทที่มีความสําคัญมาก ซึ่งสามารถขายไดเปน
จํานวนมาก และสินคาท่ีมีความสําคัญนอย เพราะขายไดนอยซึ่งกําหนดปริมาณของสินคา
คงคลังตามความสําคัญของสินคาแตละประเภท เชน สินคาท่ีมีความสําคัญมากขายไดมาก
ก็ควรมีปริมาณของสินคาคงคลังมาก สินคาท่ีมีความสําคัญนอยขายไดนอยก็ควรมีปริมาณ
ของสินคาคงคลังนอย เปนตน  

6. ความนิยมในตัวสินคา ถาธุรกิจมีสินคาประเภทลาสมัยไมเปนท่ีนิยมปริมาณ
สินคาคงเหลือของสินคาชนิดนี้ก็ควรจะมีปริมาณนอยกวาสินคาประเภทอื่นในสายการผลิต
ของธุรกิจนั้น นอกจากนี้ความนิยมของลูกคายังเปล่ียนแปลงไดตลอดเวลาโดยท่ีธุรกิจไม
สามารถควบคุมได ดังนั้นสําหรับกรณีท่ีธุรกิจมีสินคาท่ีเปนท่ีนิยม ติดตลาด และมีแนวโนม
วาจะขายไดเพ่ิมขึ้น ธรุกิจจงึควรตองพิจารณาถึงการมีสินคาเผื่อปลอดภัยในการกําหนด
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ปริมาณของสินคาคงคลังของตนดวย เพ่ือปองกันการขาดแคลนสินคาซึ่งจะนํามาซึ่งการ
สูญเสียลูกคาในท่ีสุดนั่นเอง 

7. ความไมแนนอนในการจัดสงสินคาของผูสงมอบ (Suppliers) ในบางครั้งธุรกิจ
อาจตองส่ังซื้อวัตถุดิบจากผูสงมอบ ซึ่งโดยปกติจะมีระยะเวลาการส่ังซื้อสินคา (Lead 
Time) ท่ีคอนขางแนนอน แตเมื่อถึงเวลาการจัดสงวัตถุดิบจริงอาจมีความลาชาเกิดขึ้น ท้ังนี้
อาจเกิดจากเหตุการณไมคาดฝนตางๆ ท่ีไมสามารถควบคุมได เชน เกิดอุบัติเหตุรถขนสง
ชนกันขึ้น ดังนั้นในการกําหนดปริมาณของสินคาคงคลังผูประกอบการก็ควรจะตองมีสินคา
เผื่อปลอดภัยเก็บไวดวย เพ่ือปองกันไมใหธุรกิจหยุดชะงัก และสูญเสียโอกาสในการขาย 
อันอาจเกิดจากความไมแนนอนของการจัดสงสินคานี้ 

8. การนําเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในการบริหารสินคาคงคลัง โดยเฉพาะ
ในดานการส่ือสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคา ท้ังนี้เพราะหากการส่ือสาร
ผิดพลาดธุรกิจก็จะเสียโอกาสในการขายสินคาใหแกลูกคา อันเนื่องมาจากขายสินคาผิด
ประเภท ขายสินคาไมตรงตามปริมาณที่ลูกคาตองการ หรืออาจไมมีสินคาสําหรับขาย 
นอกจากนี้หากการตอบสนองตอคําส่ังซื้อจากลูกคาลาชาก็จะทําใหคาดการณปริมาณสินคา
คงคลังเพ่ือรองรับการขายไดยากขึ้น ดังนั้นยิ่งธุรกิจสามารถพัฒนาเทคโนโลยีสารสนเทศ
เพ่ือสนับสนุนกิจกรรมดานการส่ือสาร และการดําเนินรายการทางการคากับลูกคาไดดี
เทาไร การคาดการณปริมาณสินคาคงคลังก็จะงายขึ้นเทานั้น 

9. การเปล่ียนแปลงนโยบายของภาครัฐ อันไดแก กฎหมาย ขอกําหนด และ
ระเบียบขอบังคับตางๆ ซึ่งทําใหเกิดท้ังโอกาส หรืออุปสรรคตอการดําเนินธุรกิจ และสงผล
โดยตรงตอปริมาณสินคาคงคลังของธุรกิจแตละประเภท โดยเฉพาะอยางย่ิงกับธุรกิจท่ี
ขึ้นกับนโยบายการจัดซื้อจัดจางของภาครัฐ 

10. ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) ท้ังนี้ในการกําหนดปริมาณของ
สินคาคงคลังของธุรกิจนั้นตองคํานึงถึงตนทุนตางๆ ท่ีเกิดขึ้นดวย โดยจุดมุงหมายหลักก็คือ 
ตองมีปริมาณของสินคาคงคลังท่ีเหมาะสมและมีตนทุนในการบริหารต่ําท่ีสุด 
 
ตนทุนสินคาคงคลัง (Inventory Cost) 

ตนทุนของสินคาคงคลัง สามารถแบงได 4 ประเภท ไดแก 
1) ตนทุนจากคาใชจายในการส่ังซื้อ (Ordering Cost) คือ คาใชจายท่ีตองจาย 

เพ่ือใหไดมาซึ่งสินคาคงคลังท่ีตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนคร้ังของการส่ังซื้อแตไมแปร
ตามปริมาณสินคาคงคลัง เพราะส่ังซื้อของมากเทาใดก็ตามในแตละคร้ังคาใชจายในการ
ส่ังซื้อก็ยังคงที่ แตถาย่ิงส่ังซื้อบอยคร้ังคาใชจายในการส่ังซื้อก็จะย่ิงสูงขึ้น คาใชจายในการ
ส่ังซื้อเหลานี้ ไดแก คากระดาษ (เอกสารใบส่ังซื้อ) คาจางพนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คา
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ขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียมในการนําของออกจาก 
ศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน 

2) ตนทุนจากคาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) คือ คาใชจายท่ีเกิดจาก
การมีสินคาคงคลัง และการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังนั้นอยูในรูปท่ีใชงานได ซึ่งจะแปร
ตามปริมาณสินคาคงคลังท่ีถือไว และระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังนั้นไว คาใชจายในการ
เก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุนท่ีจมอยูกับสินคาคงคลัง นั่นก็คือคาดอกเบ้ียจาย หากเงินทุน
นั้นมาจากการกูยืม หรืออาจเปนคาเสียโอกาส (Opportunity Cost) ถาเงินทุนนั้นเปนสวน
ของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพ่ือการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาท่ีชุดเสียหาย 
หรือหมดอายุเส่ือมสภาพจากการเก็บสินคาไวนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย 
คาจางยามและพนักงานประจําคลังสินคา เปนตน 

3) ตนทุนจากคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock-
out Cost) คือ คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย 
เปนเหตุใหลูกคายกเลิกคําส่ังซื้อ ขาดรายไดท่ีควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิต
ตองหยุดชะงัก เกิดการวางงานของเครื่องจักร และคนงาน ฯลฯ คาใชจายเหลานี้จะ
แปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังท่ีถือไว นั่นคือถาถือสินคาไวมากจะไมเกิดการขาด
แคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอย ก็อาจเกิดโอกาสท่ีทําใหเกิดการขาดแคลนไดมากกวา 
และมีคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ ขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ง
ระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวยคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ ไดแก คําส่ังซื้อ
ของล็อตพิเศษทางอากาศเพ่ือนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเนื่องจากการสงสินคาใหลูกคา
ลาชาคาเสียโอกาสในการขาย คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการเสียคานิยม เปนตน 

4) ตนทุนจากคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหม (Setup Cost) คือ คาใชจายท่ี
เกิดขึ้นจากการท่ีเครื่องจักรจะตองเปล่ียนการทํางานหน่ึงไปทํางานอีกอยางหน่ึง ซึ่งจะเกิด
การวางงานชั่วคราว สินคาคงคลังจะถูกท้ิงใหรอกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม คาใชจายใน
การตั้งเคร่ืองจักรใหมนี้จะมีลักษณะเปนตนทุนคงท่ีตอคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อต
การผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการตั้งเคร่ืองใหมนานๆ ครั้ง คาใชจายในการตั้งเคร่ืองใหม
ก็จะต่ําแตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง แตถาผลิตเปนล็อตเล็กมีการตั้งเคร่ืองใหม 
บอยคร้ังคาใชจายในการตั้งเคร่ืองใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลังจะมีระดับต่ําลง และสามารถ
สงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น 

 
ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง   

ในการควบคุมสินคาคงคลังจะมีระบบการควบคุมสินคาคงคลัง 2 แบบ ไดแก 
1. ระบบสินคาคงคลังอยางตอเนื่อง (Continuous Inventory System หรือ 

Perpetual System) เปนระบบสินคาคงคลังท่ีมีวิธีการลงบัญชีทุกครั้งท่ีมีการรับและจาย
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ของ ทําใหบัญชีคุมยอดแสดงยอดคงเหลือท่ีแทจริงของสินคาคงคลังอยูเสมอซึ่งจําเปนอยาง
ย่ิงในการควบคุมสินคาคงคลังรายการที่สําคัญท่ีปลอยใหขาดมือไมได แตระบบนี้เปนวิธีท่ีมี
คาใชจายดานงานเอกสารคอนขางสูง และตองใชพนักงานจํานวนมากจึงดูแลการรับจายได
ท่ัวถึง ในปจจุบันการนําเอาคอมพิวเตอรเขามาประยุกตใชกับงานสํานักงานและบัญชี
สามารถชวยแกไขปญหาในขอนี้โดยการใชรหัสแทง (Bar Code) หรือรหัสสากลสําหรับ
ผลิตภัณฑ (Universal Product Code หรือ UPC) ปดบนสินคาแลวใชเครื่องกราดสัญญาณ
เลเซอรอานรหัส (Laser Scan) ซึ่งวิธีนี้นอกจะมีความถูกตอง แมนยํา เท่ียงตรงแลว ยัง
สามารถใชเปนรากฐานขอมูลของการบริหารสินคาคงคลังในกรณีอ่ืน เชน การบริหารหวง
โซของสินคา (Supply Chain Management) ไดอีกดวย 

2. ระบบสินคาคงคลังเมื่อส้ินงวด (Periodic Inventory System) เปนระบบสินคา
คงคลังท่ีมีวิธีการลงบัญชีเฉพาะในชวงเวลาที่กําหนดไวเทานั้น เชน ตรวจนับและลงบัญชี
ทุกปลายสัปดาหหรือปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเขามาเติมใหเต็มระดับ
ท่ีต้ังไว ระบบนี้จะเหมาะกับสินคาท่ีมีการส่ังซื้อและเบิกใชเปนชวงเวลาที่แนนอน เชน ราน
ขายหนังสือของซีเอ็ดจะมีการสํารวจยอดหนังสือในแตละวัน และสรุปยอดตอนส้ินเดือน 
เพ่ือดูปริมาณหนังสือคงคางในรานและคลังสินคา ยอดหนังสือท่ีตองเตรียมจัดสงใหแกราน
ตามท่ีตองการส่ังซื้อ 

โดยทั่วไปแลวระบบสินคาคงคลังเมื่อส้ินงวดมักจะมีระดับสินคาคงคลังเหลือสูง
กวาระบบสินคาคงคลังอยางตอเนื่อง เพราะจะมีการเผื่อสํารองการขาดมือโดยไมคาดคิดไว
กอนลวงหนาบาง และระบบน้ีจะทําใหมีการปรับปริมาณการส่ังซื้อใหมเมื่อความตองการ
เปล่ียนแปลงไปดวย การเลือกใชระบบสินคาคงคลังแบบตอเนื่องและระบบสินคาคงคลังเมื่อ
ส้ินงวดมีขอดีของแตละแบบดังนี้ 

ขอดีของระบบสินคาคงคลังแบบตอเนื่อง  
- มีสินคาคงคลังเผื่อขาดมือนอยกวา 
- ใชจํานวนการส่ังซื้อคงท่ีซึ่งจะทําใหไดสวนลดปริมาณไดงาย 
- สามารถตรวจสินคาคงคลังแตละตัวอยางอิสระ 
ขอดีของระบบสินคาคงคลังเมื่อส้ินงวด 
- ใชเวลานอยกวาและเสียคาใชจายในการควบคุมนอยกวาระบบตอเนื่อง 
- ชวยลดคาใชจายเกี่ยวกับเอกสาร ลดคาใชจายในการส่ังซื้อและสะดวกตอการ

ตรวจนับ 
- คาใชจายในการเก็บขอมูลสินคาคงคลังต่ํากวา 

 
ประโยชนของการถือครองสินคาคงคลัง 
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ในการดําเนินธุรกิจตางๆ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีการถือครองสินคาคงคลังใน
ปริมาณที่เหมาะสม ดวยเหตุผลตางๆ ดังนี้ 

1. เปนการตอบสนองความตองการของลูกคา ท่ีประมาณการไวในแตละชวงเวลา 
ท้ังในฤดูกาล และนอกฤดูกาล โดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา 

2. เปนการรักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ เพ่ือรักษาระดับการวาจาง
แรงงาน การเดินเคร่ืองจักร ฯลฯ ใหสม่ําเสมอไดโดยจะเก็บสินคาท่ีจําหนายไมหมดในชวงท่ี
จําหนายไดไมดีไวจําหนายตอนชวงเวลาที่ลูกคา หรือผูบริโภคมีความตองการ ซึ่งในชวง
เวลานั้นอาจจะผลิตไมทันการจําหนาย 

3. ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณ (Quantity Discount) จากการจัดซื้อสินคา
จํานวนมากตอครั้ง เพ่ือเปนการปองกันการเปล่ียนแปลงราคา และผลกระทบจากเงินเฟอ 
เมื่อสินคาในทองตลาดมีราคาเพ่ิมสูงขึ้น 

4. ปองกันสินคาขาดมือ ดวยสินคาเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยลาชา หรือบังเอิญ
ได คําส่ังซื้อเพ่ิมขึ้นอยางกระทันหัน 

5. ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเนื่องอยางราบรื่น ไมมีการ
หยุดชะงัก อันเนื่องจากการขาดวัตถุดิบในการผลิตจนทําใหเกิดความเสียหายแก
กระบวนการผลิต ซึ่งจะทําใหคนงานวางงาน เครื่องจักรถูกปด หรือผลิตไมทันคําส่ังซื้อของ
ลูกคา 
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7. การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement 
Planning; MRP) 

 
ในการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) คงไมสามารถบอกไดวา 

ระบบการจัดการสินคาคงคลังใดมีประสิทธิภาพมากที่สุด ดังนั้นการพิจารณาเลือกระบบการ
จัดการสินคาคงคลังมาใชควรจะตองคํานึงถึงสภาพแวดลอมของธุรกิจ และการผลิต รวมท้ัง
ประเภทของสินคาคงคลังถึงแมวาเปาหมายในการจัดการสินคาคงคลังของแตละบริษัทจะมี
แนวโนมไปในทิศทางเดียวกัน คือ มุงรักษาระดับการใหบริการลูกคาสูงสุด ท้ังลูกคาภายนอก
และลูกคาภายใน ขณะเดียวกันก็พยายามรักษาระดับการลงทุนในสินคาคงคลังใหตํ่าสุดดวย 
ในองคกรท่ีดําเนินงานดานการผลิต การพัฒนาระบบกาจัดการสินคาคงคลังจําเปนอยางยิ่งท่ี
จะตองมองสินคาคงคลังเปนสวนหนึ่งของการจัดการการผลิต และดําเนินการไปพรอมๆ กัน 
ท้ังนี้เพราะวากิจกรรมทุกๆ กิจกรรมดานการผลิตลวนเกี่ยวของกับสินคาคงคลังท้ังส้ิน ไมวา
จะเปนดาน การจัดซื้อ/จัดหา การผลิต การจัดเก็บในคลัง และการจัดสง ดังนั้นท้ังการบริหาร
การผลิตและสินคาคงคลังจึงมักถูกเรียกควบคูกันไป  

ในปจจุบันมีระบบการบริหารการผลิตและสินคาคงคลังท่ีรูจักกันอยางกวางขวาง  
3 ระบบ คือ ระบบจุดส่ังซื้อใหม (Re-order Point; ROP) ระบบการวางแผนความตองการ
วัสดุ (Material Requirements Planning; MRP) และระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time; 
JIT) ท้ัง 3 ระบบตางมีหลักการและแนวคิดในการจัดการการผลิตและสินคาคงคลังท่ี
แตกตางกันแตมีเปาหมายที่คลายคลึงกัน คือ ลดสินคาคงคลัง เพ่ิมระดับการบริการลูกคา 
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และเพ่ิมประสิทธิภาพการปฏิบัติการ ท้ัง 3 ระบบตางมีความเหมาะสมในสถานการณท่ี
แตกตางกัน และในองคกรเดียวกันมักจําเปนจะตองใชหลายๆ ระบบผสมผสานกัน ดังนั้น
ผูบริหารจําเปนตองเปนผูตัดสินใจเลือกระบบการบริหารใหเหมาะสมกับสินคาคงคลัง     
แตละเภท  

ภายใตสภาพแวดลอมทางธุรกิจในยุคปจจุบัน ท่ีมีการแขงขันระดับโลกอยาง
แทจริง ประกอบกับความเจริญกาวหนาทางดานเทคโนโลยีอยางรวดเร็วอาจกลาวไดวาการ
บริหารการผลิตและสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพ สามารถสรางความ
เจริญรุงเรื่องและความอยูรอดใหกับหลายๆ บริษัทไดอยางย่ังยืน 
 ความสําเร็จของระบบบริหารการผลิตและสินคาคงคลังท้ัง 3 ไดมีพัฒนาการมา
อยางตอเนื่อง จากแนวคิดในการดําเนินการแตละฝายอยางอิสระ มุงเนนเปาหมายการ
ทํางานของแตละฝายใหดีท่ีสุด สูการทํางานท่ีเนนการประสานงานและการบูรณาการการ
ทํางานของแตละฝายท่ัวท้ังองคกร โดยมุงเนนผลสําเร็จขององคกรโดยรวม และลาสุดได
พัฒนาการสูการบูรณาการและการประสานงานเปนหนึ่งเดียวท้ังภายในองคกรและระหวาง
องคกรดวยการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) ดังนั้น ในการจัดการการ
ผลิตและสินคาคงคลังในยุคปจจุบันจึงตองเขาใจถึงวิถีของการจัดการท่ีจะทําใหไดรับ
ประโยชนและความสําเร็จอยางเต็มท่ี ซึ่งอาจเรียกการจัดการการผลิตและสินคาคงคลังใน
ยุคปจจุบันวาเปน การบริหารการผลิตและสินคาคงคลังเชิงโซอุปทาน 
 อยางไรก็ตามท่ีกลาวถึงขางตนเพียงตองการชี้ใหเห็นถึงสภาพแวดลอมของการ
บริหารการผลิตและสินคาคงคลังในยุคปจจุบันเทานั้น ในสวนของเนื้อหาในบทนี้มุงเนน
เสนอหลักการโดยท่ัวไปของระบบเทานั้น โดยจะเนนเฉพาะระบบ MRP และระบบ JIT 
 
ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Materail Requirement Planning; 
MRP) 

ระบบการวางแผนความตองการวัสดุไดรับการพัฒนาขึ้นพรอมกับความกาวหนา
ทางเทคโนโลยีคอมพิวเตอร โดยแนวคิดของระบบ MRP มุงเนนการส่ังวัสดุใหถูกตอง 
เพียงพอกับจํานวนท่ีตองการ และในเวลาที่ตองการ การจะดําเนินการใหบรรลุตาม
เปาหมายดังกลาวนี้ไดจําเปนตองมีการประสานงานภายในระบบเปนอยางดีระหวางความ
ตองการของลูกคา (Customers) ผูผลิต และผูสงมอบสินคา (Suppliers) โดยมีเทคโนโลยี
คอมพิวเตอรชวยในการประสานและรวบรวมขอมูลของฝายตางๆ มาทําการประมวลผลและ
จัดทําเปนแผนความตองการวัสดุแตละรายการ ซึ่งผลจากระบบ MRP จะเปนรายงานที่
บอกใหทราบวาจะตองทําการส่ังซื้อหรือส่ังผลิตวัสดุอะไร จํานวนเทาไร และเมื่อไร โดย
แผนการส่ังวัสดุท้ังหมดจะมีเปาหมายที่สอดคลองกันคือผลิตภัณฑหรือวัสดุขั้นสุดทายท่ี
กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ดวยเหตุนี้แผนความตองการวัสดุนี้จึงเปรียบเสมือนเปน
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ตัวประสานเปาหมายของบริษัทกับทุกฝาย ดังนั้นการทํางานของทุกฝายจึงตองพยายามยึด
แผนเปนหลัก และทํางานประสานเปนทีมย่ิงขึ้น 

ระบบ MRP บางครั้งมักจะถูกเรียกวาเปนระบบผลัก (Push System) เนื่องจาก 
การผลิตจะเหมือนกับถูกผลักใหทําการผลิต นับจากวัตถุดิบ และ/หรือ ชิ้นสวน ท่ีไหลเขามา
ในโรงงานผานการส่ังซื้อ และจะถูกสงใหทําการผลิตเปนชิ้นสวนและชิ้นสวนประกอบยอย 
และสงตอไปเพ่ือผลิตเปนชิ้นสวนประกอบ และผลิตภัณฑในลําดับสุดทาย โดยมีแผนที่ได
จากระบบ MRP เปนกลไกในการส่ังใหหนวยงานตางๆ ทําการผลิต และมีตารางการผลิต
หลัก (Master Production Schedule) เปนตัวขับเคล่ือนกลไกท่ีสําคัญ 

MRP เปนกระบวนการการวางแผนอยางเปนระบบเพ่ือแปลงความตองการ
ผลิตภัณฑหรือวัสดุขั้นสุดทายของโรงงาน ท่ีกําหนดในตารางการผลิตหลักไปสูความ
ตองการ ชิ้นสวนประกอบ ชิ้นสวนประกอบยอย ชิ้นสวน และ วัตถุดิบ ท้ังชนิดและจํานวน
ใหเพียงพอและทันเวลากับความตองการในแตละชวงเวลาตลอดระยะเวลาของการวางแผน 
อยางไรก็ตามในการคํานวณความตองการวัสดุในระดับตางๆ ของการผลิตไดอยางถูกตอง 
และตรงเวลานั้น เราจําเปนตองรูขอมูลวัสดุตางๆ ท่ีจําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑเหลานั้น 
ซึ่งขอมูลดังกลาวประกอบดวย แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Materials) และ
แฟมขอมูลสถานะคงคลัง (Inventory Status Files)  

กลาวโดยสรุปก็คือ MRP เปนระบบสารสนเทศคอมพิวเตอรเพ่ือใชในการจัดทํา
แผนความตองการวัสดุ โดยมีองคประกอบของขอมูลนําเขาท่ีสําคัญ 3 รายการ คือ ตาราง
การผลิตหลัก (Master Production Scheduling) แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of 
Material File) และแฟมขอมูลสถานะคงคลัง (Inventory Status File) แผนจากระบบ MRP 
จะใหสารสนเทศในการตัดสินใจเกี่ยวกับชวงเวลาที่ควรออกใบส่ัง และจํานวนการส่ังท่ี
เหมาะสม 
 
สวนประกอบในการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) 

- รหัสระดับตํ่า (Low Level Code) หมายถึง ระดับต่ําสุดท่ีวัสดุรายการหนึ่ง
ปรากฏอยูในโครงสรางผลิตภัณฑหนึ่งผลิตภัณฑหรือมากกวา วัสดุหนึ่งรายการจะมีรหัส
ระดับต่ําเพียงรหัสเดียว กรณีท่ีเปนวัสดุใชรวมจะมีรหัสระดับต่ําเทากับระดับท่ีอยูตํ่าสุดของ
มันภายในโครงสรางผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีมันปรากฏอยู 

- วัสดุใชรวม (Common Item) หมายถึง วัสดุรายการใดๆ ท่ีมีท่ีใชมากกวา
หนึ่งท่ีในระบบของโครงสรางผลิตภัณฑซึ่งอาจมีมากกวาหนึ่งโครงสรางผลิตภัณฑ 

- แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Materials File) คือ แฟมท่ีบรรจุบัญชี
รายการวัสดุของวัสดุขั้นสุดทายทุกๆ รายการ เปนองคประกอบท่ีสําคัญของระบบ MRP 



51 

บัญชีรายการวัสดุจะแสดงรายการวัตถุดิบ ชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย และชิ้นสวน
ประกอบท่ีใชในการทําเปนวัสดุขั้นสุดทายพรอมท้ังแสดงปริมาณความตองการของแตละ
วัสดุสวนประกอบ (Component) ตอวัสดุหลัก (Parent) ไวดวย และถูกจัดโครงสรางตาม
ระดับท่ีสะทอนถึงขั้นตอนการผลิต 

- วัสดุหลัก (Parent Items) หมายถึง วัสดุท่ีเปนตัวถูกพ่ึงพาจากวัสดุอ่ืนหรือ
เปนวัสดุท่ีตองถูกสรางขึ้นหรือประกอบขึ้นจากวัสดุอ่ืน วัสดุแตละรายการสามารถเปนได
ท้ังวัสดุหลักและวัสดุสวนประกอบ (Components) ยกเวนวัสดุขั้นสุดทายเปนไดเพียง    
อุปสงคอิสระ และวัสดุระดับสุดทายเปนไดเพียงวัสดุพ่ึงพา  

- วัสดุสวนประกอบ (Components) เปนคําท่ีใชอางถึงวัสดุท่ีมีความสัมพันธ
อยูในระดับท่ีอยูตํ่ากวา เปนวัสดุท่ีนําไปทําเปนวัสดุหลัก ตัวอยางเชน ชิ้นสวน (วัสดุ
สวนประกอบ) ท่ีนําไปทําเปนผลิตภัณฑ 

- อุปสงคอิสระ (Independent Demand) หมายถึง วัสดุท่ีไมไดถูกขับเคล่ือน
ความตองการจากวัสดุรายการอื่น ความตองการของวัสดุท่ีเปนอุปสงคตามมักถูก
ขับเคล่ือนจากความตองการภายนอกและมักมีความไมแนนอน เชน ความตองการ
ผลิตภัณฑจากลูกคา ความตองการชิ้นสวนบริการเพ่ือการซอม เปนตน วัสดุท่ีจัดวาเปน
อุปสงคตาม ไดแก สินคาสําเร็จรูป ชิ้นสวนบริการ ชิ้นสวนเพื่อการทดสอบแบบทําลาย 
เปนตน 

- อุปสงคตาม (Dependent Demand) หมายถึง ความตองการท่ีขึ้นอยูกับ 
หรือถูกขับเคล่ือนจากความตองการของวัสดุอ่ืน ความตองการท่ีเปนอุปสงคตามถูกมองวา
ควรไดมาจากการคํานวณไมใชจากการพยากรณ วัสดุรายการหนึ่งอาจเปนไดท้ังอุปสงค
อิสระและอุปสงคตาม เชน วัสดุท่ีเปนชิ้นสวนบริการ (Service Parts) 

- ความตองการข้ันตน (Gross Requirements) หมายถึง ยอดรวมความ
ตองการท้ังหมดของวัสดุรายการใดรายการหนึ่งโดยเฉพาะในแตละชวงเวลา โดยยังไมได
พิจารณาถึงพัสดุคลังคงลังพรอมใช และวัสดุท่ีอยูระหวางส่ังวามีมากนอยเพียงใด 

- กําหนดการรับของ (Scheduled Receipt) หมายถึง วัสดุท่ีไดทําการส่ังซื้อ
หรือส่ังผลิตไปแลว อยูระหวางการรอรับของท่ีจะมาสงมอบตามเวลาท่ีไดตกลงกันไวในชวง
ระยะเวลาของแผน 

- สินคาคงคลังพรอมใช (Available Inventory) หมายถึง ปริมาณของวัสดุท่ี
อยูในคลังหรืออยูระหวางการส่ังท่ีไมติดเง่ือนไขการใช กลาวคือ ไมรวมมูลภัณฑนิรภัย 
(Safety Stock) หรือปริมาณที่ถูกจัดสรร (Allocated Quantity) เปนตน  

- ความตองการสุทธิ (Net Requirements) หมายถึง ปริมาณความตองการ
และชวงเวลาทีมีความตองการของวัสดุรายการหนึ่ง ซึ่งจะตองไดรับการส่ังซื้อหรือส่ังผลิต
มาตอบสนอง  
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- แผนรับของท่ีสั่ง (Plan Order Receipt) คอื แผนที่กําหนดจํานวนของวัสดุ
แตละรายการที่ควรจะไดในแตละชวงเวลาของระยะเวลาการวางแผน การกําหนดแผน
ดังกลาวจะตองสอดคลองกับเง่ือนไขทุกดานท่ีไดกําหนดไวท้ังภายในและภายนอก เชน 
ขนาดรุนการส่ัง ความตองการสุทธิ เปนตน 

- แผนการออกใบสั่ง (Plan Order Releases) คือ แผนที่กําหนดจํานวนของ
วัสดุแตละรายการท่ีจะตองทําการส่ังในแตละชวงเวลา ของระยะเวลาการวางแผน แผนการ
ออกใบส่ังจะตองพิจารณาควบคูไปกับแผนรับของตามส่ัง โดยส่ังกอนลวงหนาตาม
ชวงเวลานําเพ่ือท่ีใหไดรับของตามแผน 

- ปริมาณท่ีถูกจัดสรร (Allocated Quantity) หมายถึง วัสดุใดๆ ท่ีอยูในคลัง
หรือท่ีอยูระหวางการส่ัง แตไดถูกมอบใหกับใบส่ังใดๆ ท่ีขอจองไวลวงหนาเรียบรอยแลว
เพียงแตยังไมไดเบิกออกจากคลัง ดังนั้นวัสดุในปริมาณดังกลาวจึงไมสามารถจะนําไปใช
ได 

- สินคาคงคลังในมือ (Inventory on Hand) หมายถึง จํานวนของวัสดุท่ีมีอยู
ในคลังจริงท้ังหมด ซึ่งปริมาณดังกลาวอาจจะมีมูลภัณฑนิรภัย และปริมาณที่ถูกจัดสรร
รวมอยูดวยแตไมรวมวัสดุท่ีอยูระหวางส่ัง (On Order) 

- การตัดสินใจขนาดรุนการสั่ง (Lot Size Decision) เปนการตัดสินใจวาจะ
รวมกลุมความตองการสุทธิท่ีคํานวณไดเปนขนาดรุนการส่ังซื้อหรือส่ังผลิตไดอยางไร 
ตามปกติการตัดสินใจเกี่ยวกับขนาดรุนจะครอบคลุมท้ังขนาดและกําหนดเวลา 

- ชิ้นสวนบริการ (Service Parts) วัสดุท่ีมีความตองการเสมือนเปนวัสดุขั้น
สุดทาย ซึ่งถูกส่ังโดยศูนยบริการเพ่ือใชในการซอมแซมวัสดุขั้นสุดทายรายการอื่นๆ หรือ
วัสดุดังกลาวนี้ตามปกติจะเปนอุปสงคตามเนื่องจากถูกใชเพ่ือเปนสวนประกอบของวัสดุ 
อ่ืนๆ ซึ่งอยูในระดับท่ีสูงกวา 
 
วัตถุประสงคของระบบ MRP 

ระบบ MRP ถูกพัฒนาขึ้นมาเพ่ือวางแผนการส่ังวัสดุใหสอดคลองกับความ
ตองการ ท้ังประเภทของวัสดุท่ีตองการ เวลาท่ีตองการ และจํานวนท่ีตองการ โดยมี
วัตถุประสงคท่ีจะใหบรรลุความสําเร็จดังตอไปนี้ 

1. ลดระดับการถือครองสินคาคงคลัง โดยเฉพาะในสวนของงานระหวางผลิตและ
วัตถุดิบ เนื่องจาก MRP พัฒนาระบบขึ้นมาเพ่ือสนับสนุนการส่ังวัสดุเมื่อตองการในเวลาท่ี
ตองการ และดวยจํานวนท่ีตองการเทานั้น ดังนั้นจึงไมจําเปนตองมีวัสดุเหลือเก็บไวมากนัก 
ดวยเหตุนี้ จึงทําใหสามารถลดระดับสินคาคงคลังของงานระหวางผลิตและวัตถุดิบลงได 
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2. ลดชวงเวลานําในการสงมอบ ระบบ MRP ทําใหแตละฝายและแตละขั้นตอน
การผลิตมีการทํางานท่ีประสานกันมากขึ้น ทําใหการรอคอยในระหวางขั้นตอนการผลิต
เกิดขึ้นนอย การผลิตใหแลวเสร็จตามใบส่ังลูกคาจึงทําไดรวดเร็วขึ้น 

3. คํามั่นสัญญาท่ีใหกับลูกคาเปนจริงมากขึ้น เนื่องจากการจัดลําดับความสําคัญ
ในการผลิตของระบบ MRP สอดคลองกับวันกําหนดสงมอบของลูกคา และมีการ
ประสานงานผลิตเปนอยางดี ทําใหกําหนดสงมอบที่ใหสัญญากับลูกคาเปนจริงมากขึ้น 

4. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้น เนื่องจากมีการประสานงานกันอยางดี วัสดุ
ท่ีตองการเขามาที่เครื่องจักรตรงตามกําหนดมากขึ้น จึงทําใหเครื่องจักรสามารถทํางานได
อยางเต็มท่ีโดยไมตองเสียเวลารอคอยสงผลใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้น  

อยางไรก็ตามวัตถุประสงคดังกลาว จะบรรลุไดมากนอยเพียงไรขึ้นอยูกับความรู
ความสามรถ ความรวมมือกันของทุกฝาย และการสนับสนุนของผูบริหารอยางจริงจังและ
เต็มท่ี  
 
 
องคประกอบของระบบ MRP 
 

Master
Production

Schedule(MPS)

Customer
orders

Demand
forecast

MRP
Program

Bill of Material 
file(BOM)

Inventory 
Status file(ISF)

Output and 
Reports

 
  

ในการทํางานภายใตระบบ MRP จะมีองคประกอบท่ีสําคัญอยู 3 สวนคือ  
- สวนนําเขาขอมูล (Input)  
- สวนโปรแกรมคอมพิวเตอร MRP (MRP Computer Program) 
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- สวนผลลัพธ (Output)  
สวนนําเขาขอมูลสูระบบ MRP ประกอบดวยรายการชุดขอมูลท่ีสําคัญ 3 ชุด คือ 

ชุดขอมูลตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) แฟมขอมูลบัญชีรายการ
วัสดุ (Bill of Material File; BOM) และแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Inventory Status 
File; ISF) โดยตารางการผลิตหลักจะทําหนาท่ีเสมือนเปนตัวขับเคล่ือนระบบ MRP ท้ังหมด 
โดยจะกําหนดเปาหมายใหระบบMRP ทราบวา อะไรคือส่ิงท่ีบริษัทตองการจะผลิต เพ่ือท่ี
ระบบ MRP จะไดทําการวางแผนการจัดหาวัสดุมาใหไดตามท่ีตองการ สวนแฟมขอมูล
บัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material File) และแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Inventory 
Status File) จะสนับสนุนสารสนเทศท่ีจําเปนตอการคํานวณความตองการวัสดุสําหรับ
ผลิตภัณฑท่ีระบุในตารางการผลิตหลัก 

สวนโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP จะใชขอมูลนําเขาเหลานี้มาทําการ
ประมวลผล เพ่ือคํานวณหาความตองการสุทธิในแตละชวงเวลาของวัสดุรายการตางๆ ท่ี
จะตองไปดําเนินการจัดหามาไมวาจะเปนวัสดุส่ังซื้อหรือส่ังผลิต พรอมท้ังกําหนดเวลาท่ีควร
การออกใบส่ังและรับของของวัสดุแตละรายการ  

สวนผลไดจากระบบ MRP ประกอบดวย รายงานแผนการปฏิบัติการดานความ
ตองการวัสดุ ท่ีฝายผลิตและฝายจัดซื้อจะตองนําไปดําเนินการจัดหา เชน กําหนดการท่ีควร
ออกใบส่ังซื้อหรือส่ังผลิต สําหรับชิ้นสวนประกอบยอย ชิ้นสวน และ วัตถุดิบ เปนตน 

เพ่ือใหเขาใจกลไกการทํางานของระบบ MRP ไดดีย่ิงขึ้น จะแสดงรายละเอียดแต
ละองคประกอบของระบบ MRP ดังตอไปนี้  

1) สวนนําเขา (Input) ประกอบดวย 
1.1) ตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนตารางที่แสดงกําหนดการของรายการ

วัสดุท่ีเปนความตองการอิสระ (Independent Demand) ซึ่งไดแก ผลิตภัณฑขั้นสุดทายของ
บริษัทท่ีจําหนายใหแกลูกคา ซึ่งอาจจะเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปหรือชิ้นสวนท่ีบริษัทผลิตขาย
ออกไปในลักษณะของชิ้นสวนบริการ โดยตารางการผลิตหลักจะบรรจุกําหนดการผลิตท่ี
ไดรับความเห็นชอบแลวและจะแสดงใหทราบวาตองการจะผลิตอะไร จํานวนเทาไร และ
เมื่อไร สําหรับตารางการผลิตหลักอาจกําหนดขึ้นจากแหลงขอมูลแหลงใดแหลงหนึ่งหรือ
หลายแหลงดังตอไปนี้ เชน จากใบส่ังของลูกคา ซึ่งส่ังซื้อผลิตภัณฑชนิดใดชนิดหนึ่ง
โดยเฉพาะ และมักจะกําหนดเวลาสงมอบผลิตภัณฑท่ีแนนอน หรือจากการพยากรณความ
ตองการซึ่งคํานวณตามหลักการทางสถิติจากขอมูลยอดขายในอดีตและจากการวิจัยตลาด 
หรือจากแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) ซึ่งจะกําหนดเปาหมาย
โดยรวมในแตละชวงเวลาเอาไวเปนขอบเขตในการกําหนดตารางการผลิตหลัก 
 ตัวอยางตารางการผลิตหลัก (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) นับไดวาเปนกุญแจสําคัญใน

กระบวนการวางแผนความตองการวัสดุและการวางแผนการผลิต ซึ่งผูพัฒนาตารางการ
ผลิตหลักจะตองมีความมั่นใจวาตารางการผลิตหลักท่ีกําหนดขึ้น สามารถทําใหสําเร็จได 
โดยมีความพรอมท้ังดานวัสดุและกําลังการผลิต และสามารถใชทรัพยากรเหลานี้ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  

1.2) แฟมบัญชีรายการวัสดุ หรือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา แฟมโครงสรางผลิตภัณฑ 
(Bill of Material Files; BOM) จะบรรจุสารสนเทศท่ีเปนรายละเอียดของผลิตภัณฑแตละ
รายการอยางสมบูรณ โดยแฟมบัญชีรายการวัสดุจะบรรจุโครงสรางของผลิตภัณฑทุกๆ 
รายการของบริษัท รายละเอียดภายในโครงสรางผลิตภัณฑจะแสดงใหทราบถึงรายการวัสดุ
ทุกๆ รายการ พรอมท้ังปริมาณความตองการวัสดุแตละรายการท่ีจําเปนตอการผลิตเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละรายการหนึ่งหนวย นอกจากนั้นรายการวัสดุดังกลาวนี้ยังถูกบรรจุ
อยูในแฟมบัญชีรายการวัสดุท่ีสะทอนใหเห็นถึงโครงสรางของการผลิตเปนผลิตภัณฑ โดย
แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธของวัสดุแตละรายการตามลําดับขั้นในการผลิตเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปนับตั้งแตวัตถุดิบ (Raw Materials) ชิ้นสวน (Parts) ประกอบยอย 
(Subassemblies) และชิ้นสวนประกอบ(Assemblies) ผลิตภัณฑแตละรายการจะตองมีหนึ่ง
โครงสรางผลิตภัณฑ 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)

 
 

โครงสรางผลิตภัณฑ(BOM) ขางตนอธิบายไดดังนี้ 
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สินคา Model A จํานวน 1 หนวย ทําขึ้นจากวัสดุ A-1 (ชิ้นสวน) จํานวน 2 หนวย 
วัสดุ A-2 (ชิ้นสวนประกอบ) จํานวน 1 หนวย และ วัสดุ A-3 (ชิ้นสวน) จํานวน 3 หนวย  

วัสดุ A-1 จํานวน 1 หนวย ทําขึ้นจากวัสดุ A-2.1 (ชิ้นสวนประกอบยอย) จํานวน 
1 หนวย 

ในการประมวลผลเพื่อคํานวณหาจํานวนวัสดุแตละรายการที่ตองการใชในแตละ
ชวงเวลาของระบบ MRP โปรแกรมคอมพิวเตอรจะคํานวณตามโครงสรางของผลิตภัณฑ 
โดยเริ่มจากระดับบนสุดกอน คือระดับ 0 และจะคํานวณไลระดับลงมาเรื่อยๆ ตามระดับ 1, 
2, 3 เปนตน หากมีวัสดุในระดับเดียวกันหลายรายการก็จะคํานวณความตองการของวัสดุ
ทุกๆ รายการท่ีอยูในระดับเดียวกันนั้นจนหมดกอน หลังจากนั้นจึงไลลงไปในระดับถัดไป 
อยางไรก็ตามในบางโครงสรางผลิตภัณฑอาจมีวัสดุรายการเดียวกันถูกนําไปใชหรือนําไป
ผลิตเปนวัสดุรายการอื่นหลายรายการซึ่งอาจอยูในโครงสรางผลิตภัณฑเดียวกันหรือตาง
โครงสรางกันแตอยูตางระดับกัน การคํานวณความตองการวัสดุตามระดับของโครงสราง
ผลิตภัณฑตามท่ีกลาวถึงขางตนคอนขางจะมีความยุงยาก ลาชา และอาจเกิดความ
ผิดพลาดไดงาย เพราะตองทําการคํานวณวัสดุรายการดังกลาวซ้ําหลายๆ ระดับ ดังนั้น
เพ่ือใหการคํานวณเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ งาย รวดเร็ว และมีความถูกตอง จึงควรปรับ
โครงสรางระดับของรายการวัสดุเสียใหมโดยใหวัสดุแตละรายการมีโครงสรางของระดับอยู
ในระดับต่ําสุดท่ีรายการวัสดุนั้นอยู ดังนั้นวัสดุรายการเดียวกันไมวาจะอยูท่ีใดในโครงสราง
ผลิตภัณฑก็จะมีระดับเดียวกันและถูกจัดลําดับในการคํานวณความตองการตามระดับต่ําสุด
ท่ีกําหนดใหใหมนี้ เราเรียกการใหระดับวัสดุดังกลาวนี้วา รหัสระดับต่ําสุด (Lowest Level 
Code) และเรียกวัสดุท่ีถูกนําไปใชทําวัสดุอ่ืนๆ ต้ังแต 2 รายการขึ้นไปวาเปนวัสดุใชรวม 
(Common Item)  

ในการวางแผนวางแผนความตองการวัสดุ โครงสรางผลิตภัณฑ หรือบัญชีรายการ
วัสดุ (BOM) จะเปนขอมูลพ้ืนฐานท่ีสําคัญอยางยิ่งตอความสําเร็จของระบบ MRP ดังนั้น
แฟมบัญชีรายการวัสดุจึงตองไดรับการปรับปรุงแกไขใหมีความถูกตองเปนปจจุบันและ
ทันเวลากับท่ีตองการใชอยูเสมอในทุกครั้งท่ีมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง แบบผลิตภัณฑ 
หรือออกแบบผลิตภัณฑใหม รวมท้ังตองประสานใหผูเกี่ยวของทุกฝายทราบอยางรวดเร็ว 
ความผิดพลาดของแฟมบัญชีรายการวัสดุ เปนอุปสรรคกีดขวางที่สําคัญตอความสําเร็จของ
การนําระบบ MRP ไปประยุกตใชซึ่งจะตองเอาชนะใหได ขอใหลองพิจารณาดูวาหากบริษัท
ตองผลิตผลิตภัณฑนับรอยรายการ และแตละรายการมีโครงสรางผลิตภัณฑท่ีประกอบขึ้น
ดวยวัสดุอีกจํานวนนับรอยรอย ความซับซอนยอมมากมายขึ้นเปนทวีคูณ ถาหากเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นในโครงสรางผลิตภัณฑก็ย่ิงจะสงผลกระทบเสียหายมากมายยิ่งขึ้นกับบริษัท
ดวย ถึงแมความซับซอนดังกลาวจะไดรับความสะดวกและทํางานไดงายขึ้นมากจาก
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ความสามารถของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร แตหากขอมูลไมมีความถูกตองส่ิงท่ีคิดวาจะเปน
ประโยชนก็อาจจะสงผลกระทบเสียหายท่ีรุนแรงได  

1.3) แฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง (Inventory Status Files) เปน
แฟมขอมูลคอมพิวเตอรท่ีบันทึกรายการวัสดุแตละรายการที่คงคลังไวอยางสมบูรณ ความ
ถูกตองและทันสมัยของขอมูลในแฟมขอมูลสถานะของคงคลังนับวามีสวนสําคัญเปนอยาง
ย่ิงตอความมีประสิทธิผลของการดําเนินงานระบบ MRP และปจจัยสําคัญท่ีทําใหแฟมขอมูล
สถานะสินคาคงคลังมีความถูกตองและเปนปจจุบันแบบเวลาจริง (Real-time) อยู
ตลอดเวลา ก็คือการมีระบบการบันทึกการเคล่ือนไหวของของคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ ท้ัง
ดานความถูกตอง รวดเร็ว และครบถวน ไมวาจะเปนการบันทึกการเคล่ือนไหวหรือการ
เปล่ียนแปลงที่เกิดจากการรับเขาหรือการจายออกสินคาคงคลัง การคางรับ หรือคางจาย 
แผนการส่ัง (Planed Order Releases) และแผนการออกใบส่ัง (Planed Orders) การ
ยกเลิกใบสั่ง (Canceled Orders) ความสูญเสียท่ีเกิดจากของเสีย เกิดความผิดพลาดของ
รายการชิ้นสวน เปนตน ระบบการบันทึกการเคล่ือนไหวจะเปรียบเสมือนเปนยานพาหนะที่
นําพาไปสูการปรับปรุงขอมูลสถานะสินคาคงคลังของวัสดุแตละรายการใหถูกตอง และทัน
ตอสถานการท่ีเปล่ียนแปลงไป 

วัสดุแตละรายการไมวาจะถูกนําไปใชกี่ระดับในหนึ่งผลิตภัณฑ หรือในหลาย
ผลิตภัณฑจะมีเพียง 1 รายการบันทึกขอมูล (Record) และ 1 รายการวัสดุเทานั้น การ
บันทึกขอมูลสินคาคงคลังจะครอบคลุมถึงสินคาคงคลังในมือ (Inventory on Hand) วัสดุ
ระหวางการส่ัง (Materials on Order) สินคาคงคลังพรอมใช (Available Inventory) และ
ใบส่ังลูกคา ขอมูลเหลานี้จะไดรับการดูแลใหเปนปจจุบันโดยระบบการบันทึกการ
เคล่ือนไหวซึ่งมีรายละเอียดตามที่ไดกลาวไปแลวขางตน  

ขอมูลสถานะสินคาคงคลังท่ีจําเปนตอการประมวลผลในระบบ MRP สามารถแยก
ไดเปน 2 กลุมหลัก คือ กลุมท่ีมีการเคล่ือนไหวตลอดเวลา และกลุมท่ีคอนขางคงท่ี ไมคอย
มีการเคล่ือนไหวหรือเปล่ียนแปลง สําหรับกลุมแรกไดอธิบายไปแลวขางตน สวนอีกกลุม
หนึ่งสวนใหญจะเปนขอมูลท่ีเกี่ยวของกับปจจัยดานการวางแผนที่ใชในระบบ MRP ปจจัย
เหลานี้ไดแก สารสนเทศ ขนาดรุนการส่ัง (Lot Sizes) ชวงเวลานํา (Lead Times) ระดับส
ตอกเผื่อความปลอดภัย (Safety Stock Level) อัตราของเสีย (Scrap Rates) และอัตรา
ผลได (Yeild)  

สําหรับชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย หรือชิ้นสวนประกอบ บางรายการท่ีไดรับ
การจัดการเสมือนเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทายเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาเพ่ือเปน
ชิ้นสวนทดแทน (Replacement Parts) หรือชิ้นสวนบริการลูกคา (Service Parts) วัสดุ
เหลานี้อาจจะไมไดถูกบรรจุเปนสวนหนึ่งของตารางการผลิตหลัก (MPS) ท้ังนี้เพราะวาวัสดุ
เหลานี้ไดถูกส่ังซื้อโดยตรงจากผูสงมอบ (Suppliers) และจัดสงโดยตรงเขาสูคลังเพ่ือรองรับ
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ความตองการของลูกคา หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือวัสดุเหลานี้ไมไดถูกนําไปทําการผลิต 
ดังนั้นวัสดุเหลานี้จึงไมไดถูกนําไปรวมเขาใน MPS ดวยเหตุนี้ใบส่ัง หรือคาพยากรณการส่ัง
ของวัสดุเหลานี้จึงถูกปอนโดยตรงเขาสูแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลังกลายเปนสวนหนึ่ง
ของระบบ MRP โดยตรง  

อยางไรก็ตามสําหรับชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย หรือชิ้นสวนประกอบ ท่ีจัดเปน 
ชิ้นสวนทดแทน หรือชิ้นสวนบริการท่ีบริษัททําการผลิตขึ้นเอง เพ่ือตอบสนองความตองการ
ของลูกคา วัสดุเหลานี้จะถูกจัดการเสมือนเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย และนําไปบรรจุเปน
สวนหนึ่งของตารางการผลิตหลัก (MPS) กอนปอนตอเขาสูระบบ MRP ดังนั้นใบส่ัง หรือคา
พยากรณการส่ังของวัสดุเหลานี้จะถูกปอนเขาสูตารางการผลิตหลัก (MPS) เพ่ือประมวลผล
ตามระบบ MRP ตอไป 

จะสังเกตเห็นวารายการวัสดุท่ีเปนชิ้นสวนทดแทน หรือชิ้นสวนบริการนี้ จะมี 2 
สถานะ กลาวคือในสถานะหนึ่งเปนวัสดุสวนประกอบ (Component) ของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป และในอีกสถานะหน่ึงถูกจัดใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป สวนวิธีการจัดการกับวัสดุ
ดังกลาวภายใตระบบ MRP ก็ขึ้นอยูกับสถานการณของวัสดุดังกลาวนั้นดังท่ีไดอธิบายแลว
ขางตน  

จากชุดขอมูลนําเขาสูระบบ MRP ท้ัง 3 ชุดท่ีไดกลาวมาขางตน จะเห็นวาความ
ถูกตอง เปนปจจุบัน และความเชื่อถือไดของสารสนเทศในแฟมขอมูลท้ังสามจะเปนปจจัยท่ี
สําคัญตอความสําเร็จของการดําเนินการตาม ระบบ MRP ดังนั้นเพ่ือทําใหระบบ MRP 
สามารถเปนเคร่ืองมือท่ีใหสารสนเทศเพ่ือการตัดสินใจดานการบริหารการผลิตและสินคาคง
คลังแกผูบริหารไดอยางมีประสิทธิภาพ บริษัทจะตองสรางความตระหนักในการปรับปรุง
ขอมูลใหมีความถูกตองและเปนปจจุบันอยูเสมอ ยกตัวอยางเชน ในสวนของแฟมขอมูล
โครงสรางผลิตภัณฑ จะตองไดรับการดูแลปรับปรุงใหถูกตองตรงกันกับท่ีทางฝาย
วิศวกรรมกระบวนการได ออกแบบหรือปรับปรุงแบบใหม และจะตองทันกับเวลาท่ีตองการ
ใช สําหรับสารสนเทศในสวนของตารางการผลิตหลักก็เชนกัน มีความผันแปรเกิดขึ้น
ตลอดเวลา ทําใหเปนอุปสรรคตอการดําเนินการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ดังนั้นฝายบริหาร
ของบริษัทจะตองพยายามหาทางลดความผันแปรของตัวเลขท่ีระบุในตารางการผลิตหลักลง 
ซึ่งจะสงผลใหสถานการณของการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางถูกตองสอดคลองกับ
ความตองการจริงมากท่ีสุด 

2) สวนโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP (MRP Program) 
โปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ MRP จะปฏิบัติการวางแผนความตองการวัสดุ

โดยอาศัยแฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลัง ตารางการผลิตหลัก และแฟมขอมูลบัญชีรายการ
วัสดุ โดยจะมีวิธีการในการดําเนินการดังตอไปนี้ 
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2.1) ขั้นแรก เริ่มจากตารางการผลิตหลัก โดยจะพิจารณาถึงจํานวนรายการ
วัสดุขั้นสุดทาย (End Items) ท่ีตองการในแตละชวงเวลา 

2.2) พิจารณารายการชิ้นสวนบริการ หรือชิ้นสวนทดแทนท่ีไมไดถูกรวมอยูใน
ตารางการผลิตหลัก แตสรุปไดวาลูกคามีความตองการ วัสดุดังกลาวจะตองนํามารวมเปน
รายการวัสดุขั้นสุดทาย  

2.3) วัสดุในตารางการผลิตหลักและชิ้นสวนบริการจะถูกนํามากระจายไปสู
ความตองการขั้นตน (Gross Requirements) สําหรับวัสดุทุกๆ รายการตามชวงเวลา   
ตางๆ ในอนาคตโดยการคํานวณหาจํานวนความตองการวัสดุรายการตางๆ ผานแฟมขอมูล
บัญชีรายการวัสดุ 

2.4) ความตองการวัสดุขั้นตน จะถูกนําไปปรับใหเปนความตองการสุทธิ (Net 
Requirement) สําหรับการส่ังโดยการพิจารณาถึงปริมาณสินคาคงคลังในมือ (Inventory on 
Hand) และท่ีอยูระหวางส่ัง (On Order) ในแตละชวงเวลา โดยการเรียกใชขอมูลผาน
แฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลังสําหรับความตองการสุทธิของแตละวัสดุตามชวงเวลาตางๆ
สามารถจะคํานวณไดดังนี้ 

 
 

ความตองการสุทธิ  = ความตองการขั้นตน - [สินคาคงคลังในมอื + วัสดุระหวางส่ัง  
– สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย – สินคาคงคลังที่จัดสรร] 
 

หรือ 
 

ความตองการสุทธิ  = ความตองการข้ันตน - สินคาคงคลังพรอมใช 
 
เมื่อ  
 

สินคาคงคลังพรอมใช  = สินคาคงคลงัในมือ + วัสดุระหวางส่ัง 
– สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย – สินคาคงคลังจัดสรร 

 
ถาคาความตองการสุทธิท่ีคํานวณไดมีคามากกวาศูนย (>0) จะตองมีการออก

ใบส่ังซื้อสําหรับวัสดุรายการนั้น แตถาผลการคํานวณมีคานอยกวาศูนย (≤ 0) แสดงวามี
จํานวนวัสดุเพียงพอกับชวงเวลาที่มีความตองการ และของคงเหลือในชวงเวลานั้นจะถูกยก
ไปเปนของคงคลังในมือสําหรับชวงเวลาถัดไป 
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 2.5) เมื่อมีความจําเปนจะตองทําการส่ังซื้อ ใบส่ังซื้อ (Purchase Order) จะถูกทํา
การส่ังลวงหนาตามชวงเวลานําท่ีกําหนดไว ซึ่งอาจจะเปนชวงเวลานําของการผลิตหรือ
ชวงเวลานํา (Lead Time) ของผูสงมอบ  

กระบวนการดังกลาวนี้จะสงผลใหมีการเปล่ียนแปลงในขอมูลของสินคาคงคลัง 
(เชนขอมูลการออกใบส่ัง การเปล่ียนแปลงใบส่ัง และอ่ืนๆ) ซึ่งจะถูกใชในการปรับขอมูลใน
แฟมขอมูลสถานะสินคาคงคลังใหเปนปจจุบัน ออกรายงานขั้นตน และการออกรายงานขั้น
ท่ีสอง 

3) ผลไดจากระบบ MRP (Outputs of MRP) 
ผลไดจากระบบ MRP จะออกมาในรูปของรายงานตางๆ ท่ีเปนตาราง

กําหนดการในการจัดหาวัสดุแตละรายการในอนาคตเพื่อตอบสนองตอความตองการของ 
MPS ในแตละชวงเวลา ซึ่งมักจะมีการเปล่ียนแปลงเกิดขึ้นตลอดเวลา ตารางดังกลาวนี้จะ
เปนสารสนเทศท่ีชวยผูบริหารในการตัดสินใจในการดําเนินการดานการจัดการสินคาคงคลัง
ของบริษัท โดยรายงานดังกลาวจะแบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

3.1) รายงานขั้นตน เปนรายงานหลักและเปนรายงานตามปกติท่ีใชในการ
ควบคุมการผลิตและวัสดุคงคลัง รายงานเหลานี้ประกอบดวย 

(1) แผนการส่ังซื้อหรือส่ังผลิต  
(2) (Planed Order) เปนแผนที่กําหนดปริมาณและเวลาในการสั่งซื้อ

หรือส่ังผลิตวัสดุแตละรายการ แผนดังกลาวนี้จะถูกใชโดยฝายจัดซื้อ เพ่ือออกใบส่ังซื้อไปยัง
ผูสงมอบ และฝายผลิตเพ่ือส่ังผลิตชิ้นสวน ชิ้นสวนประกอบยอย และชิ้นสวนประกอบ จาก
ฝายผลิตท่ีอยูตนน้ํา (Upstream Production Department) แผนการส่ังซื้อหรือส่ังผลิตนี้จะ
ทําหนาท่ีเปนตัวชี้นํา สําหรับการผลิตในอนาคตทั้งจากฝายผูสงมอบและจากฝายผลิต
ภายในบริษัท 

(3) ใบส่ังซื้อหรือส่ังผลิต ซึ่งเปนเสมือนคําส่ังใหมีการออกใบส่ังซื้อหรือส่ัง
ผลิตวัสดุตางๆ ตามแผนการส่ังท่ีวางไว 

(4) การเปล่ียนแปลงแผนการส่ัง ซึ่งหมายถึงการเปลี่ยนแปลงรายการใน
แผนที่ไดกําหนดไวรวมท้ังการปรับเปล่ียนรายการจากใบสั่งซื้อหรือส่ังผลิตท่ีไดออกไปกอน
หนา เชน การเปล่ียนแปลง ปริมาณการส่ัง การเปล่ียนแปลงวันกําหนดสงมอบงาน การ
ชะลอใบส่ังงานไวกอน หรือการยกเลิกใบสั่งงาน ท้ังนี้อาจจะมีสาเหตุมาจากมีการจัดตาราง
การผลิตใหม (Rescheduling) มีการยกเลิกหรือชะลองานในตารางการผลิตหลัก 

(5) ขอมูลสถานะสินคาคงคลัง 
3.2) รายงานขั้นท่ี 2 เปนรายงานที่ทําขึ้นเปนพิเศษ มิใชเปนรายงานประจํา สวน

ใหญจะทําขึ้นเมื่อตองการแกไขปญหาหรือเปนความตองการของผูบริหารเพ่ือใชในการ
ตัดสินใจในการแกปญหาหรือปรับปรุงงาน รายงานในกลุมนี้ประกอบดวย 
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(1) รายงานผลการดําเนินงาน เพ่ือการควบคุมโดยมีจุดประสงคเพ่ือชี้ให
ผูบริหารมองเห็นวาระบบสามารถดําเนินงานไดดีเพียงไร รายงานดังกลาวไดแก อัตรา
หมุนเวียนสินคาคงคลัง (Inventory Turnover) เปอรเซ็นตการสงมอบไดตามขอตกลง 
ความคาดเคล่ือนระหวางชวงเวลานําตามแผนและชวงเวลานําท่ีทําไดจริง เปอรเซ็นตการ
ดําเนินการผลิตท่ีเปนไปตามแผนและไมเปนไปตามแผน อัตราการขาดสตอก อัตราการเติม
เติมตามใบส่ัง รวมท้ังตนทุนตามแผนและตนทุนท่ีใชจริง รายงานการเคล่ือนไหวของสินคา
คงคลัง เปนตน 

(2) รายงานเพ่ือการวางแผน เปนรายงานที่ถูกนํามาใชสําหรับกิจกรรมการ
วางแผนวัสดุคงคลังในอนาคต รายงานเหลานี้จะถูกใชเปนสารสนเทศเพ่ือการวางแผน เชน 
รายงานการพยากรณความตองการในอนาคต รายงานสัญญาการส่ังซื้อ รายงานการสอบ
กลับแหลงความตองการ และขอมูลตางๆ ท่ีเปนการวางแผนความตองการวัสดุระยะยาว 

(3) รายงานปญหาพิเศษ ซึ่งเปนรายงานถึงปญหาสําคัญท่ีอาจสงผล
กระทบตอการดําเนินการของระบบ เชน การลาชามากกวาปกติในการสงมอบชิ้นสวน การ
เสียหายของชิ้นสวนในระหวางการผลิตมากกวาปกติ การเสียหายของเครื่องจักรหลักของ
โรงงาน ความลาสมัยของขาวสารขอมูลการผลิตและสินคาคงคลัง รายงานเหลานี้
จําเปนตองไดรับการเอาใจใสจากผูบริหาร เพ่ือทําใหปริมาณของวัสดุในแตละชวงเวลามี
ความถูกตอง 

ท่ีไดกลาวมาท้ังหมดนี้คือ องคประกอบท่ีสําคัญของ MRP คือ สวนนําเขา (Input) 
สวนโปรแกรม MRP และ สวนผลลัพธ (Output) โดยแสดงตัวอยางรูปแบบการวางแผน
ความตองการวัสดุ (MRP) อยางงายไดดังนี้ 

ขอมูลความตองการรวม สินคาคงคลังในมือ ความตองการสุทธิ 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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แผนความตองการสินคาสําเร็จรูป Model A 

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

Quantity needed 1

Production schedule 1
 

 
แผนความตองการชิ้นสวนรหัส A-1 สําหรับผลิตสินคาสําเร็จรูป 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
 

 
 
 
 

แผนความตองการชิ้นสวนรหัส A-2 สําหรับผลิตสินคาสําเร็จรูป 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
 

 
แผนความตองการชิ้นสวนรหัส A-3 สําหรับผลิตสินคาสําเร็จรูป 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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แผนความตองการชิ้นสวนประกอบรหัส A-2.1 สําหรับผลิตชิ้นสวนรหัส 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) 
 
ในการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) เมื่อไดผลลัพธ คือ ความตองการส่ังซื้อ

วัตถุดิบเพ่ือเติมเต็มความตองการในการผลิตแลว ทุกองคกรจะตองคํานึงถึงการส่ังซื้อท่ีมี
ตนทุนต่ําท่ีสุดดวย  
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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 กราฟแสดงตนทุนสินคาคงคลัง (Inventory Cost) 
 

การหาปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัด (Economic Order Quantity; EOQ) 
เพ่ือใหการส่ังซื้อวัตถุดิบมีตนทุนท่ีตํ่าท่ีสุดนั้น เปนหาปริมาณการส่ังซื้อ (Q) ท่ีทําใหเกิด
ตนทุนรวมระหวางตนทุนการส่ังซื้อ (Ordering Cost) และตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง 
(Carrying Cost Cost) ตํ่าท่ีสุด นอกจากนี้ในการส่ังซื้อทุกครั้งยังตองหาจุดส่ังซื้อใหม (Re-
Order Point; ROP) ควบคูกับจํานวนสินคาคงคลังสํารองระดบัปลอดภัย (Safety Stock; 
SS) ดวย 

ในการหาปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัด (Q) จุดส่ังซื้อใหม (ROP) และจํานวน
สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย (SS) มีวิธีการคํานวณตามแตละกรณีดังนี้ 

1) ภายใตสภาวะความตองการวัตถุดิบคงท่ี และระยะเวลานํา (Lead Time) คงท่ี 
โดยมีสมมติฐานดังนี้ 

- มีความตองการคงที่ และตอเนื่อง 
- มีระยะเวลานําในการสงมอบสินคาคงที่ 
- ราคาสินคาคงที่ (ไมมีสวนลด) 
- ไมมีสินคาคงคลังระหวางทาง 
- ไมมีขอจํากัดดานงบประมาณการส่ังซื้อ 
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Lead time  
  

รูปท่ี 11 กราฟแสดงสภาวะความตองการวัตถุดิบท่ีคงท่ี และระยะเวลานําคงท่ี 
 

สูตรการคํานวณ 

VW

RA
Q

2


  หรือ  S

RA
Q

2


 
และ 

Q

R
AQVWRVTAIC 

2

1

 

Q

R
AQSRVTAIC 

2

1

 
 
โดย 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
Q = ปริมาณการส่ังซื้อตอครั้ง (หนวย) 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอคร้ัง (บาท/ครั้ง) 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย (บาท/หนวย) 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (คิดเปน % จากราคาสินคา) 
S = VW = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (บาท/หนวย/ป) 
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TAIC = ตนทุนสินคาคงคลังรวมตอป (บาท/ป) 
 และ Reorder point (ROP) = Lead time(days) x demand per 
day(units/day) 

 
ตัวอยางการคํานวณ 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป = 3,600 ชิ้น 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย = 100 $/ชิ้น 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป = 25% 
S = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป = VW = 100 x 25% = 25 $ 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอครั้ง = 200 $/ครั้ง 
ระยะเวลาสงมอม = 8 วัน 
ความตองการสินคาตอวัน = 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 ปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัดมีคาเทากับ 240 ชิ้น โดยจะทําใหเกิด

ตนทุนสินคาคคลังรวมตอปมีมูลคา 366,000 $ และมีจุดส่ังซื้อใหมเมื่อสินคาคงคลังเหลือ 
80 ชิ้น 

2) ภายใตสภาวะความตองการวัตถุดิบ (Demand) ไมคงท่ีแตระยะเวลานํา 
(Lead Time) คงท่ี โดยมีสมมติฐานดังนี้ 

- มีระยะเวลานําในการสงมอบสินคาคงที่ 
- ราคาสินคาคงที่ (ไมมีสวนลด) 
- ไมมีสินคาคงคลังระหวางทาง 
- ไมมีขอจํากัดดานงบประมาณการส่ังซื้อ 
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รูปท่ี 12 กราฟแสดงสภาวะความตองการวัตถุดิบท่ีไมคงท่ี แตระยะเวลานําคงท่ี 
 
 สูตรการคํานวณ 

VW

GAR
Q

)(2 


 
 

)()(
2

1

Q

R
GeVW

Q

R
AQVWRVTAIC 

 
 โดย 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
Q = ปริมาณการส่ังซื้อตอครั้ง (หนวย) 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอคร้ัง (บาท/ครั้ง) 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย (บาท/หนวย) 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (คิดเปน % จากราคาสินคา) 
S = VW = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (บาท/หนวย/ป) 
TAIC = ตนทุนสินคาคงคลังรวมตอป (บาท/ป) 
e = จํานวนคาดการณส่ังสินคาเกินตอคร้ัง (หนวย) 
g = จํานวนคาดการณส่ังสินคาขาดตอคร้ัง (หนวย) 
k = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
G = gk = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
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G(R/Q) = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอป (บาท) 
eVW = ตนทุนการจัดเก็บคาดการณตอปในกรณีมีสินคาเกิน (บาท/ป) 

 
และ จุดส่ังซื้อใหมคํานวณไดจากสูตร 
 

  ZXROP   
โดย 

 timelead during demand Average X  

 timelead during        

 demand ofdeviation  Standard

 
 ตัวอยางการคํานวณ 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป = 3,600 ชิ้น 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย = $100 /ชิ้น 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป = 25% 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอครั้ง = $200 / ครั้ง 
e = จํานวนคาดการณส่ังสินคาเกินตอคร้ัง = 10.8 units 
g = จํานวนคาดการณส่ังสินคาขาดตอคร้ัง = 0.8 units 
k = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย = $10 
G = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย = gk =0.8x10 = 8 
คาเฉล่ียความตองการในระหวางระยะเวลานํา (Average demand 

during lead time) = 130 units 
คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการในระหวางระยะเวลานํา 

(S.D. of demand during lead time) = 5 units 
ระดับการใหบริการ (Service level) = 97.5% 
 

VW

GAR
Q

)(2 


 = 

.)(245
%)25)(100($

)8$200)($600,3(2
ApproxunitsQ 




 
 

)()(
2

1

Q

R
GeVW

Q

R
AQVWRVTAIC 

 



69 

389,366$

)
245

600,3
8(%)25100$8.10(

245

600,3
)200($%)25)(100)($245(

2

1
)100)($600,3(



 xxxTAIC

 
 

%)5.97(8.139)5)(96.1(130  SLUnitsZXROP 
 

 

 ดังนั้นปริมาณการส่ังซื้อขนาดประหยัดมีคาเทากับ 245 ชิ้น โดยจะทําใหเกิด
ตนทุนสินคาคคลังรวมตอปมีมูลคา 366,389 $ และมีจุดส่ังซื้อใหมเมื่อสินคาคงคลังเหลือ 
139.80 ชิ้น (140 ชิ้น) 

3) ภายใตสภาวะความตองการวัตถุดิบ (Demand) และระยะเวลานํา (Lead 
Time) ไมคงท่ี โดยมีสมมติฐานดังนี้ 

- ราคาสินคาคงที่ (ไมมีสวนลด) 
- ไมมีสินคาคงคลังระหวางทาง 
- ไมมีขอจํากัดดานงบประมาณการสั่งซื้อ 

สูตรการคํานวณ 
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 โดย 

R = ปริมาณความตองการสินคาตอป (หนวย) 
Q = ปริมาณการส่ังซื้อตอครั้ง (หนวย) 
A = ตนทุนการส่ังซื้อตอคร้ัง (บาท/ครั้ง) 
V = ราคาสินคาท่ีส่ังซื้อตอหนวย (บาท/หนวย) 
W = อัตราตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (คิดเปน % จากราคาสินคา) 
S = VW = ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอป (บาท/หนวย/ป) 
TAIC = ตนทุนสินคาคงคลังรวมตอป (บาท/ป) 
e = จํานวนคาดการณส่ังสินคาเกินตอคร้ัง (หนวย) 
g = จํานวนคาดการณส่ังสินคาขาดตอคร้ัง (หนวย) 
k = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
G = gk = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอหนวย (บาท) 
G(R/Q) = ตนทุนท่ีเกิดจากสินคาขาดตอป (บาท) 
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eVW = ตนทุนการจัดเก็บคาดการณตอปในกรณีมีสินคาเกิน (บาท/ป) 
 

และ สินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย =  
 โดย 

ZC  = จํานวนสินคาคงคลังสํารองระดับปลอดภัย ณ ระดับการ
ใหบริการท่ีตองการ (Unit of Safety Stock at any probability of product 
available (service level)) 

Z    = คา Z ณ ระดับการใหบริการท่ีตองการ (Z scores at any 
probability of product available (service level)) 

R    = ระยะเวลาเฉล่ียในการเติมเต็มสินคา (Average replenishment 
cycle (days)) 

R  = คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะเวลาในการเติมเต็มสินคา 
(Standard deviation of replenishment cycle(days)) 

S    = คาเฉล่ียความตองการสินคารายวัน (Average daily demand 
(units)) 

S  = คาความเบ่ียงเบนมาตรฐานของความตองการสินคารายวัน 
(Standard deviation of daily demand (units)) 

X   = คาเฉล่ียความตองการสินคาในระหวางระยะเวลาสงมอบสินคา 
(Average demand during lead time (units)) 

 
และจุดส่ังซื้อใหม คํานวณไดจากสูตร 
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9. การวางแผนกําลังการผลิต(Capacity Planning) 
 

ปจจุบันความสอดคลองระหวางกําลังการผลิตสินคาความตองการสินคาของลูกคา
เปนอีกหนึ่งความทาทายสําหรับผูบริหาร เนื่องจากกําลังการผลิตท่ีมีมากเกินหรือนอย
เกินไปอาจสงผลกระทบตอองคกรไดไมแพกัน 

การวางแผนกําลังการผลิตเปนเรื่องท่ีเกี่ยวของกับอัตราผลผลิตท่ีทรัพยากรการ
ดําเนินงานของกิจการสามารถใหผลประโยชนในลักษณะท่ีเปนหนวยนับประเภทตางๆ ได 
เชน กําลังการผลิตท่ีเปนชั่วโมงเครื่องจักรของเครื่องจักรประเภทตางๆ กาํลังการผลิตท่ีเปน
ชั่วโมงแรงงานของพนักงานผลิตฝายตางๆ เปนตน  

การวางแผนกําลังการผลิตเปนการตัดสินใจเชิงกลยุทธในระยะยาวเพื่อการ
กําหนดระดับของทรัพยากรในการดําเนินงานท้ังหมดขององคกร การวางแผนจะครอบคลุม
ชวงระยะเวลาที่ยาวนานเพียงพอที่จะทําใหไดมาซึ่งทรัพยากรเหลานั้นซึ่งโดยปกติจะ
ประมาณ 1 ปหรือมากกวานั้น การตัดสินใจเกี่ยวกับกําลังการผลิตจะมีผลกระทบตอ
ระยะเวลาการรอคอยผลิตภัณฑ ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา 
ตนทุนในการดําเนินงาน และความสามารถตอการทําใหไดมาซึ่งความสําเร็จขององคกร 

กําลังการผลิตท่ีไมเพียงพอสามารถจะทําใหสูญเสียลูกคาและจํากัดขอบเขตในการ
เจริญเติบโตขององคกรได แตถาเปนสถานการณของกําลังการผลิตสวนเกินจะทําให
ทรัพยากรในการดําเนินงานตองสูญเปลาไปและทําใหเสียโอกาสในการนําเงินลงทุนในกําลัง
การผลิตสวนเกินไปลงทุนในโครงการอื่นท่ีจะทําใหไดรับกําไรในจํานวนท่ีมากขึ้นได  

กลยุทธพ้ืนฐานในลักษณะตางๆ ท่ีองคกรสามารถเลือกนํามาปรับใชในการ
วางแผนกําลังการผลิตใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคาท่ีมีมากข้ึน ไดแก 

1. กลยุทธกําลังการผลิตแบบนํา (Capacity Lead Strategy) กําลังการผลิตจะถูก
จัดเตรียมขึ้นโดยพิจารณาจากความตองการของลูกคาท่ีคาดการณไดวาจะเติบโตมากขึ้นจึง
อาจจะกลาวไดวาเปนการเตรียมกําลังการผลิตลวงหนา กลยุทธในลักษณะนี้ยึดหลักความ
กลาไดกลาเสีย (Aggressive Strategy) สามารถทําใหไดมาซึ่งตําแหนงของการแขงขันท่ีมี
ขอไดเปรียบมากข้ึนเมื่อความตองการทางการตลาดขยายตัวอยางรวดเร็ว 
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รูปท่ี 13 กราฟแสงกลยุทธการผลิตแบบนํา (Capacity Lead Strategy) 
 

2. กลยุทธกําลังการผลิตแบบตาม (Capacity Lag Strategy) กําลังการผลิตจะถูก
จัดหาเพ่ิมขึ้นหลังจากท่ีมีความตองการเพ่ิมขึ้นเกิดขึ้นจริง กลยุทธการวางแผนกําลังการ
ผลิตในลักษณะนี้ยึดหลักความระมัดระวังมีโอกาสที่จะใหคาอัตราสวนผลตอบแทนจากการ
ลงทุนในสินทรัพยดําเนินงานท่ีมีคาสูงกวาไดเมื่อเปรียบเทียบกับกลยุทธกําลังการผลิตใน
ลักษณะอื่น เนื่องจากกิจการจะจัดหาสินทรัพยดําเนินงานเพิ่มเติมเมื่อสินทรัพยดําเนินงาน
ไดถูกนํามาใชประโยชนสูงสุดอยางเต็มท่ีแลว  

อยางไรก็ตามอาจจะมีโอกาสที่จะสูญเสียกลุมลูกคาในกระบวนการไดมากกวา
เชนกันถามีการบริหารใหเกิดการหมุนเวียนการใชสินทรัพยดําเนินงานไดไมดีพอ กลยุทธ
ในลักษณะนี้จะใชในอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตตามมาตรฐาน หรือเปนอุตสาหกรรมท่ีมีการ
แขงขันไมมากนัก ขอสมมติของกลยุทธนี้คือลูกคาท่ีสูญเสียไปใหกับคูแขงขันจะยอนกลับมา
หลังจากท่ีกิจการขยายกําลังการผลิตแลว 
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รูปท่ี 14 กราฟแสงกลยุทธการผลิตแบบตาม (Capacity Lag Strategy) 
 

3. กลยุทธกําลังการผลิตแบบถัวเฉล่ีย (Average Capacity Strategy) กําลังการ
ผลิตจะถูกขยายออกไปในระดับท่ีสอดคลองกับปริมาณความตองการโดยเฉล่ียท่ีคาดวาจะ
เกิดขึ้น กลยุทธในลักษณะนี้ยึดหลักสายกลางซึ่งผูบริหารจะมีความแนใจในระดับหนึ่งวา
ผลผลิตท่ีทําการผลิตเพ่ิมขึ้นบางสวนนั้นสามารถขายไดอยางแนนอน  

 

 
 

รูปท่ี 15 กราฟแสงกลยุทธกําลังผลิตแบบถัวเฉล่ีย (Average Capacity Strategy) 
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ความสําคัญของการวางแผนกําลังการผลิต  
การวางแผนกําลังการผลิตเปนกระบวนการของการกําหนดอัตราผลผลิตท่ี

สามารถบรรลุผลสําเร็จไดดวยทรัพยากรท่ีเปนส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆ ในกระบวนการ
ผลิต ถากิจการไมไดทําการวางแผนกําลังการผลิตใหเหมาะสมอาจประสบปญหากําลังการ
ผลิตไมเพียงพอตอการผลิตสินคา หรือมีกําลังการผลิตมากเกินไปจนเกิดการสูญเปลาหรือ
ส้ินเปลืองโดยไมเกิดประโยชน 

การวางแผนกําลังการผลิตเปนส่ิงท่ีมีความสําคัญมากถากิจการตองการสราง
ความไดเปรียบหรือจุดแข็งในดานของความสามารถในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา การตัดสินใจเกี่ยวกับกําลังการผลิตเปนส่ิงท่ีมีความยุงยากมาก เนื่องจากเปนเรื่อง
ของความตองการทรัพยากรท่ีเปนส่ิงอํานวยความสะดวกในการดําเนินงานซึ่งเปนการกอ
พันธะในระยะยาวที่มีมูลคาสูง เชน การซื้อเครื่องจักร การกอสรางอาคารโรงาน เปนตน 
และเมื่อกอพันธะขึ้นมาแลวการเปล่ียนแปลงแกไขใดๆ เปนเรื่องท่ีทําไดยากหรือมีตนทุนใน
การปรับเปล่ียนแกไขท่ีเพ่ิมสูงขึ้น เชน กิจการแหงหนึ่งซื้อเคร่ืองจักรใหมมาใชเพ่ือการผลิต
สินคาตามความตองการท่ีคาดการณวาจะเพ่ิมขึ้น แตถาความตองการท่ีเกิดขึ้นจริงไม
เปนไปตามที่ไดคาดการณไว กําลังการผลิตท่ีจัดเตรียมไวจะเกิดการสูญเปลา ทําใหไมเกิด
ผลตอบแทนจากการลงทุนท่ีดีพอ และจําเปนตองทําการตัดสินใจตอไปวาจะใชทรัพยากรท่ี
วางเปลาเหลานั้นอยางไร 

ประเด็นของความยุงยากในอีกลักษณะหนึ่งของการวางแผนกําลังการผลิตคือ
ขอเท็จจริงเกี่ยวกับกําลังการผลิตท่ีไดมาซึ่งโดยปกติจะไดมาเปนจํานวนมากเกินไปในแตละ
ครั้งท่ีทําการจัดซื้อแทนท่ีจะไดมาโดยการเพิ่มจํานวนขึ้นอยางสม่ําเสมอ เชน กิจการแหง
หนึ่งมีปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้นจากเดิมอีก 30% ซึ่งกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ีมีอยูเดิม
ไมสามารถรองรับได 

กิจการจึงทําการเชาเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นเพ่ือรองรับการผลิตดังกลาว แตการซื้อ
เครื่องจักรใหมหรือเชาเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นอีก 1 ตัวจะทําใหกําลังการผลิตของเครื่องจักรท่ี
ไดมาสูงมากเกินกวาความตองการจึงทําใหมีกําลังการผลิตวางเปลาจากการจัดหากําลังการ
ผลิตดังกลาว เปนตน 
 
การวัดคากําลังการผลติ  

กิจการแตละประเภทสามารถจะทําการวัดคากําลังการผลิตในแนวทางที่แตกตาง
กันไป และกําลังการผลิตสามารถจะวัดคาไดในลักษณะอยางใดอยางหน่ึงคือ ปจจัยนําเขา 
(Input) หรือผลผลิตท่ีได (Output)  
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การวัดคากําลังการผลิตท่ีมีเพ่ือใช จําเปนตองมีขอมูลพ้ืนฐานท่ีสําคัญท่ีสุด 2 
ประการ คือ  

1) กําลังการผลิตท่ีออกแบบไวเปนจํานวนของอัตราผลผลิตสูงสุดท่ีสามารถ
บรรลุผลไดจากทรัพยากรท่ีเปนส่ิงอํานวยความสะดวกภายใตเง่ือนไขของสถานการณใน
อุดมคติ 

2) กําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผลเปนอัตราผลผลิตสูงสุดท่ีสามารถทําไดภายใต
เง่ือนไขการทํางานโดยปกติ เง่ือนไขเหลานี้รวมถึงการจัดตารางการทํางานภายใตความ
เปนจริง ซึ่งมีชวงเวลาหยุดพัก การเตรียมหรือติดต้ังเคร่ืองจักร การซอมบํารุงเคร่ืองมือ
เครื่องจักร จะสังเกตไดวาระดับกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผลโดยปกติจะอยูในระดับท่ีตํ่า
กวาระดับกําลังการผลิตท่ีออกแบบไว 

การวัดคาความมีประสิทธิผลของกําลังการผลิตท่ีใชไปพิจารณาจากความสามารถ
กอประโยชน (Utilization) ซึ่งมีสูตรคํานวณ ดังนี้ 

 
ความสามารถกอประโยชน =  ผลผลิตจริง x 100 

  กําลังการผลิต 
อยางไรก็ตามกําลังการผลิตมี 2 รูปแบบจึงสามารถทําการวัดคาความสามารถกอ

ประโยชนในลักษณะอยางใดอยางหน่ึงดังนี้  
 
 
ความสามารถกอประโยชน (กําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผล) = ผลผลิตจริง x 100     

กําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิผล 
 
ความสามารถกอประโยชน (กําลังการผลิตท่ีออกแบบไว)   = ผลผลิตจริง x 100     

   กําลังการผลิตท่ีออกแบบไว 
 
ขอควรพิจารณาเก่ียวกับกําลังการผลิต  

การปรับเปล่ียนกําลังการผลิตใหสอดคลองกับความตองการกําลังการผลิตจริง
ไมใชส่ิงท่ีทําไดงาย เนื่องจากวาการตัดสินใจเกี่ยวกับกําลังการผลิตนั้นเปนการตัดสินใจใน
ระยะยาวและการจัดหากําลังการผลิตในแตละคร้ังนั้น ไมใชจะไดมาโดยการเพิ่มจํานวนไดที
ละเล็กละนอยตามความตองการใช      

การจัดหากําลังการผลิตตามท่ีพยากรณไดเพ่ือรองรับสถานการณในอนาคตน้ัน 
จะชวยใหสามารถประหยัดตนทุนไดในระยะยาว เนื่องจากเมื่อปริมาณความตองการใช



76 

 

กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ผลผลิตสามารถมีจํานวนเพิ่มขึ้นไดโดยตนทุนคงท่ีจะไมเพ่ิมขึ้นตาม
ไปดวย ถาความตองการท่ีเพ่ิมขึ้นไมมากเกินกวากําลังการผลิตท่ีจัดหาไวจะสามารถรับได 

ในการดําเนินงานของกิจการหน่ึงๆ มีความเปนไปไดอยางมากท่ีจะเผชิญกับ
สถานการณของขนาดการผลิตท่ีประหยัด และขนาดการผลิตท่ีไมประหยัด จนบางครั้ง
อาจจะทําใหองคกรพิจารณาท่ีจะเปล่ียนแปลงขนาดของกําลังการผลิต ซึ่งการเปล่ียนแปลง
ขนาดกําลังการผลิตนั้นเปนไปไดท้ังในกรณีเพ่ิมระดับกําลังการผลิตและการลดระดับกําลัง
การผลิต แมวาการตัดสินใจท้ัง 2 กรณีจะเปนส่ิงท่ีมีความสําคัญ แตการตัดสินใจท่ีจะเพิ่ม
กําลังการผลิตจะสงกระทบตอเงินลงทุนท่ีเพ่ิมขึ้นดวย ดังนั้น แนวทางในการขยายกําลังการ
ผลิตเพ่ิมจึงมี 2 ทางเลือกใหพิจารณา ดังนี้ 

1) ทางเลือกท่ี 1 ซื้อสินทรัพยดําเนินงานในระยะยาวที่มีขนาดใหญขึ้น ตองใชเงิน
ลงทุนเริ่มแรกสูงมากทําใหระดับความเส่ียงในการดําเนินงานเพ่ิมมากขึ้น การเพ่ิมกําลังการ
ผลิตในกรณีนี้จะทําใหมีกําลังการผลิตสวนเกินเหลือเปนจํานวนมากในชวงแรกของการ
ลงทุน และตนทุนการดําเนินงานในชวงแรกอาจจะสูงขึ้นดวย ดังนั้นผูบริหารตองพยายาม
หาแนวทางเพ่ือการวางแผนความตองการผลผลิตในอนาคตเพ่ิมขึ้นซึ่งจะทําใหสินทรัพยใน
การดําเนินท่ีลงทุนไปถูกนํามาใชประโยชนไดเต็มกําลังการผลิตเนื่องจากระดับการ
ดําเนินงานท่ีเหมาะสมนั้นจะมีคาท่ีสูงขึ้น อยางไรก็ตามในระยะยาวที่ความตองการผลผลิต
จะมโีอกาสเพ่ิมขึ้นนั้นจะทําใหตนทุนการดําเนินงานมีมูลคาท่ีลดตํ่าลงได 

2) ทางเลือกท่ี 2 เพ่ิมกําลังการผลิตตามความจําเปนท่ีเพ่ิมขึ้น การขยายกําลัง
การผลิตแนวทางนี้จะมีความเส่ียงนอยกวา แตอาจจะไมสามารถรองรับโอกาสของความ
ตองการผลผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นในสถานการณเดียวกันกับท่ีเกิดขึ้นในแนวทางแรกไดดีมากนัก 
อยางไรก็ตามแนวทางนี้มีความยืดหยุนในการปรับกําลังการผลิตเพ่ือใหตอบสนองตอความ
ตองการไดดีในระยะส้ันมากกวา 

การตัดสินใจเลือกแนวทางในการขยายกําลังการผลิตในแนวทางใดแนวทางหนึ่ง
นั้นผูบริหารจะตองพิจารณาถวงดุลกันระหวางความเส่ียงในการดําเนินงานเปรียบเทียบกับ
ประโยชนท่ีไดจะรับในแตละทางเลือก 

ท้ังนี้ ผูบริหารอาจพิจารณาใชเครือขายผูรับเหมายอย (Subcontractor Networks) 
เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตแบบชั่วคราวไดอีกทางหนึ่ง 
 
การตัดสินใจการวางแผนกําลังการผลิต (Making Capacity Planning 
Decisions)  

การตัดสินใจเพ่ือการวางแผนกําลังการผลิตมีขั้นตอนการดําเนินการ 3 ขั้นตอน
ดังนี้  
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1. ระบุถึงความตองการกําลังการผลิต ขั้นตอนนี้เปนการระบุเพ่ือตระหนักถึง
ระดับของกําลังการผลิตท่ีองคกรมีความตองการอยางแทจริงในปจจุบันและที่คาดการณวา
จะเกิดขึ้นในอนาคต ท้ังนี้ความตองการกําลังการผลิตในระยะยาวสามารถจะระบุหรือ
กําหนดไดโดยใชหลักการพยากรณความตองการในอนาคต และผูทําการพยากรณควรตอง
คํานึงถึงวิธีการพยากรณท้ังแบบเชิงปริมาณ และวิธีการพยากรณเชิงคุณภาพประกอบกัน
ดวย 

2. หาแนวทางหรือทางเลือกในการพัฒนาระดับกําลังการผลิต หลังจากท่ีทราบถึง
ระดับความตองการใชกําลังการผลิต และความตองการท่ีคาดการณวาจะเกิดขึ้นในอนาคต
แลว องคกรจําเปนตองทําใหไดมาซึ่งกําลังการผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการท่ีจะเกิดขึ้น
ในอนาคต      

3. วัดหรือประเมินคากําลังการผลิตของแตละทางเลือก เปนกระบวนการในการ
ประเมินหรือวัดคากําลังการผลิตในแตละทางเลือก เพ่ือท่ีจะทําการตัดสินใจเลือกแนวทาง
อยางใดอยางหนึ่งท่ีจะทําใหตอบสนองความตองการกําลังการผลิตของกิจการไดอยางดี
ท่ีสุด เครื่องมืออยางหน่ึงท่ีเปนท่ีนิยมใชกันมากเพ่ือการตัดสินใจในกรณีนี้ คือ ตนไมเพ่ือ
การตัดสินใจ (Decision Tree) 
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