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บทคดัย่อ 

งานวิจัยนีน้ าเสนอนโยบายคงคลังส าหรับพัสดก่ึุงส าเร็จรูปของกรณีศึกษาโรงงานผลิตสีน า้มัน ซ่ึงพัสดุคงคลังก่ึงส าเร็จรูปคือแม่สี
เฉดสีต่างๆ  แม่สีเป็นส่วนประกอบหลักของสีน า้มันซ่ึงจะถูกน าไปใช้ในกระบวนการแต่งสีเพ่ือการปรับคุณภาพเฉดสี การขาด
แคลนแม่สีจะท าให้การผลิตสีน า้มันหยดุชะงัก ดังน้ัน เพ่ือป้องกันปัญหาการขาดแคลนแม่สีในกระบวนการผลิต งานวิจัยนีจึ้งได้
น าเสนอวิธีการเพ่ือก าหนดนโยบายคงคลังส าหรับแม่สีคงคลังอย่างเป็นระบบ ผลลัพธ์จากการก าหนดนโยบายคงคลังในงานวิจัยนี ้
ได้น าเสนอนโยบายคงคลังแบบจุดส่ังเติมท่ีก าหนดรอบทบทวนและปริมาณท่ีส่ังเติมคงท่ี (R, s, Q) ด้วยระดับการให้บริการ 99% 
นโยบายคงคลังท่ีน าเสนอมุ่งเน้นแก้ปัญหาขาดแคลนพัสดุคงคลังควบคู่ไปกับการรักษาระดับคงคลังให้คงเดิมหรือน้อยลง ซ่ึงการ
ก าหนดนโยบายคงคลังได้ค านึงถึงข้อก าจัดในโรงงานผลิตรวมไปถึงความไม่แน่นอนของปริมาณความต้องการและระยะเวลาใน
การผลิต การทดสอบนโยบายคงคลังได้ใช้วิธีการจ าลองสถานการณ์โดยเปรียบเทียบกับผลการด าเนินการของนโยบายคงคลังท่ี
น าเสนอกับผลการท างานแบบเดิม ผลลัพธ์แสดงให้เห็นว่าระดับการให้บริการของแม่สีคงคลังเป็นไปตามเป้าหมายท่ี 99% ซ่ึงช่วย
ลดการขาดแคลนพัสดคุงคลงัได้ นอกจากนีร้ะดับคงคลงัเฉลีย่และจ านวนคร้ังท่ีส่ังผลิตลดลงได้ประมาณ 48% และ 47% ตามล าดับ 

ค าส าคญั: นโยบายคงคลงั, (R, s, Q), ระดบัการใหบ้ริการ, กระบวนการผลิตสี 

 

ABSTRACT 

This paper determines an inventory policy for semi-finished products in a case study of enamel paint production. The semi-finished 
products include pigment pastes. They are main components which are commonly used during tinting process to adjust the quality 
of color.  Shortages of pigment pastes can interrupt the production process.  In order to prevent the inventory shortages, this 
research proposes a method to systematically determine the pigment paste inventory policy.   The proposed inventory policy 
suggests a periodic review system with reorder point and fixed order quantity policy or (R, s, Q) inventory model with cycle service 
level 99% while keeping the average inventory less than or equal to the current practice. This inventory policy is constructed under 
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production constraints as well as stochastic demand and lead time.  The proposed policy is tested with simulation model by 
comparing the results from the proposed policy with the current practice. The results show that the cycle service level for all items 
has improved to meet the target level of 99% which implies the shortage reduction.   In addition, average inventory level and the 
number of setups can be reduced by approximately 48% and 47%, respectively. 

KEYWORDS: inventory policy, (R, s, Q) model, service level, paint production 

 

1. บทน า 

 ปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบและพสัดุก่ึงส าเร็จรูปในกระบวนการผลิต เป็นหน่ึงในสาเหตุท่ีท าใหห้ยดุชะงกัหรือล่าชา้ได ้ใน

กระบวนการผลิตสีน ้ ามนั ถึงแมว้า่วตัถุดิบต่างๆ จะถูกก าหนดไวเ้พ่ือผลิตแลว้ก็ตาม แต่เน่ืองจากธรรมชาติของลกัษณะเฉดสีและ

คุณสมบัติของวตัถุดิบต่างๆ ท่ีมีความไม่คงท่ี จึงท าให้ปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิตอาจมีความไม่แน่นอนและไม่สามารถ

พยากรณ์ล่วงหนา้ได ้[1] เช่นเดียวกบัโรงงานกรณีศึกษาของงานวจิยัน้ี ท่ีส่วนผสมของสินคา้ส าเร็จรูปหรือพสัดุก่ึงส าเร็จรูปท่ีใชใ้น

กระบวนการผลิตไม่สามารถประมาณการล่วงหนา้ไดอ้ยา่งแม่นย  า นอกจากน้ีแลว้ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตก็ยงัมีความไม่แน่นอน

อนัเป็นผลจากคุณสมบติัของวตัถุดิบ รวมไปถึงขอ้จ ากดัต่างๆ ในการผลิตอีกดว้ย ท่ีท าให้การก าหนดนโยบายคงคลงัของวตัถุดิบ

หรือพสัดุก่ึงส าเร็จรูปมีความซับซ้อนมากข้ึน ซ่ึงการก าหนดนโยบายพสัดุคงคลงัแบบพ้ืนฐานอาจจะไม่เหมาะกับการน ามา

ประยกุตใ์ชเ้น่ืองจากสถานการณ์ในโรงงานกรณีศึกษามีความแตกต่างจากสมมติฐานของนโยบายพ้ืนฐาน จึงมีเพียงไม่ก่ีแนวทางท่ี

สามารถก าหนดนโยบายคงคลงัท่ีเหมาะสมภายใตค้วามไม่แน่นอนของกระบวนการผลิตท่ีมีลกัษณะเฉพาะและขอ้จ ากดัต่างๆ [2] 

มากไปกวา่น้ีความผนัผวนของความตอ้งการยงัส่งผลต่อการวางแผนการผลิตซ่ึงนโยบายคงคลงัโดยทัว่ไปถูกก าหนดข้ึนโดยใชก้าร

พยากรณ์ความตอ้งการล่วงหนา้แต่ไม่ไดค้  านึงถึงลกัษณะเฉพาะและขอ้จ ากดัในระบบการผลิต [3] 

จากการศึกษาผลการด าเนินงานของโรงงานผลิตสีน ้ ามนักรณีศึกษาพบวา่พสัดุก่ึงส าเร็จรูปท่ีมกัเกิดปัญหาขาดแคลนบ่อยคร้ัง

คือ แม่สีคงคลงั ซ่ึงเป็นส่วนประกอบหลกัในการผลิตสินคา้สีน ้ ามนัและเป็นตวัปรับคุณภาพเฉดสีท าให้การคาดเดาปริมาณความ

ตอ้งการการใชง้านแม่สีท าไดย้าก อีกทั้งยงัมีเง่ือนไขในการผลิตท่ีซับซ้อน ดงันั้นวตัถุประสงคข์องงานวิจยัน้ีจึงเป็นการน าเสนอ

วธีิการส าหรับก าหนดนโยบายคงคลงั (Inventory Policy) ของพสัดุก่ึงส าเร็จรูปท่ีเหมาะสมกบัระบบการปฏิบติังานและกระบวนการ

ผลิตในโรงงานผลิตสีน ้ ามนักรณีศึกษา 

 

2. งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

 พสัดุคงคลงัมกัถูกใชใ้นโรงงานผลิตและการวางแผนผลิตเพ่ิมลดความเส่ียงต่างๆ ท่ีเกิดจากความไม่แน่นอน ซ่ึงการใชท้ฤษฎี

เก่ียวกบัการจดัการพสัดุคงคลงันอกจากจะช่วยลดปัญหาแลว้ยงัช่วยรักษาระดบัความพึงพอใจของลูกคา้ของบริษทั [2] อยา่งไรก็ดี

ปัญหาดา้นการบริหารพสัดุคงคลงัจ าเป็นตอ้งศึกษาและเขา้ใจถึงระบบพสัดุคงคลงัก่อนถึงจะสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีซบัซอ้นไดอ้ยา่ง

มีประสิทธิภาพ [4] ในงานวจิยัดา้นการวางแผนผลิตส่วนใหญ่มกัก าหนดระบบควบคุมพสัดุคงคลงัโดยพิจารณาเวลาน าเป็นค่าคงท่ี

ซ่ึงในความเป็นจริงเวลาน ามกัมีค่าไม่คงท่ี [5] ในบางกรณีท่ีความผนัผวนและความไม่แน่นอนของความตอ้งการไม่สามารถ

พยากรณ์ไดอ้ย่างแม่นย  า นโยบายคงคลงัแบบก าหนดจุดสั่งเติมและปริมาณเติม (Reorder Point: s, Q model) ถูกประยุกต์ใช้ใน
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กระบวนการผลิตท่ีมีขอ้จ ากดัเฉพาะตวัได ้ซ่ึงในกรณีสินคา้หลายชนิดใชเ้คร่ืองจกัรผลิตร่วมกนั (Multi-Product on Single Machine) 

สามารถใชว้ิธีการแบบฮิวริสติก (Heuristic Algorithm) เพ่ือช่วยในการตดัสินใจสั่งผลิตก่อนท่ีระดบัพสัดุคงคลงัจะถึงจุดสั่งเติมเพ่ือ

เล่ียงปัญหาการรอคอยเคร่ืองจักรผลิตได้ [3] การสั่งแบบคุม้ค่า (EOQ) สามารถใช้ได้ในกรณีท่ีความต้องการไม่แน่นอนแต่

จ าเป็นตอ้งค านึงถึงลกัษณะเฉพาะตวัของความตอ้งการของแต่ละพสัดุ และในกระบวนการผลิตพสัดุก่ึงส าเร็จรูปการมีระยะเวลาท่ี

ไม่แน่นอนซ่ึงในสามารถใชพ้สัดุคงคลงัส ารองเพ่ือลดผลกระทบจากความไม่แน่นอนได ้[5, 6] 

เม่ือเปรียบเทียบนโยบายคงคลังแบบก าหนดรอบ (Periodic Review) เทียบกับแบบต่อเน่ือง (Continuous Review) แล้ว 

นโยบายแบบก าหนดรอบสามารถน าไปประยุกต์ใชจ้ริงไดง่้ายกว่าเน่ืองจากไม่จ าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบระดบัพสัดุคงคลงัอยู่

ตลอดเวลาและยงัมีรอบการทบทวนตรวจสอบท่ีชดัเจน [1] นโยบายคงคลงัแบบก าหนดรอบไดถู้กน าไปประยกุตใ์ชใ้นระบบการ

ควบคุมพสัดุในองคก์ารวิจยันิวเคลียร์ยโุรป (European Organization for Nuclear Research) เพ่ือรับมือกบัความไม่แน่นอนของทั้ง

ความตอ้งการและเวลาน า ซ่ึงช่วยยกระดบัการใหบ้ริการของพสัดุคงคลงัและยงัช่วยลดระดบัพสัดุคงคลงัเฉล่ียลงได ้[7] 

นโยบายแบบจุดสั่งเติมท่ีมีรอบการทบทวนและปริมาณสั่งผลิตคงท่ีได ้(R, s, Q model) ซ่ึงเป็นการน าขอ้ดีจากทั้งนโยบาย

แบบจุดสั่งเติม (s, Q model) และแบบก าหนดรอบและเติมเท่ากบัพสัดุคงคลงัเป้าหมาย (r, S) เขา้ดว้ยกนั ท าให้มีรอบการสั่งผลิต

และมีปริมาณท่ีชดัเจนซ่ึงจะเกิดการสั่งก็ต่อเม่ือระดบัพสัดุคงคลงัถึงจุดสั่งเติมเท่านั้น [8, 9] นโยบายแบบก าหนดรอบสามารถใช้

ระบบการเติมฉุกเฉินได ้(Emergency Replenishment) โดยลดเวลาน าใหต้  ่ากวา่การเติมปกติและสามารถพฒันาประยกุตใ์ชร่้วมกบั

วิธีการแบบฮิวริสติกไดซ่ึ้งช่วยให้ปรับปรุงระดบัการให้บริการไดดี้ข้ึน [10] ระบบจุดสั่งเติมแบบคู่ (Double Order Point) น ามาใช้

กบันโยบายแบบก าหนดรอบไดโ้ดยใชก้บัเวลาน าส าหรับการสั่งผลิตหรือสั่งซ้ือ 2 แบบ สามารถก าหนดจุดเตือนเม่ือระดบัพสัดุคง

คลงัถึงจุดเตือนหรือเติมล่วงหนา้ (Can Order Point) ส าหรับการวางแผนได ้[11] การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของนโยบายคงคลงั

สามารถใชว้ิธีการจ าลองสถานการณ์ (Simulation) โดยท าการทดสอบในระยะยาว ซ่ึงวิธีการจ าลองสถานการณ์เป็นวิธีการท่ีมี

ประสิทธิภาพท่ีสุดส าหรับการทดสอบกบัตวัแปรท่ีไม่แน่นอนและสามารถใชใ้นการวางแผนในโซ่อุปทานเพ่ือหาค่าวิธีการหรือตวั

แปรท่ีเหมาะสม [12, 13] 

ในหลายๆ งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดนโยบายคงคลงัมกัมุ่งเนน้ในค่าตวัเลขต่างๆ และสูตรการค านวณหรือทฤษฎีโดย

พิจารณาค่าตวัแปรต่างๆ ของนโยบายคงคลงั แต่ความเป็นจริงในอุตสาหกรรมการผลิตมกัมีขอ้จ ากดัเฉพาะตวัซ่ึงท าใหก้ารก าหนด

นโยบายคงคลงัซับซ้อนและท าได้ยากข้ึน ดังนั้นในงานวิจัยน้ีจึงแสดงตวัอย่างวิธีการคิดและก าหนดนโยบายท่ีเหมาะสมใน

โรงงานผลิตสีน ้ ามนักรณีศึกษาท่ีมีขอ้จ ากดัดา้นการผลิตต่างๆ ท่ีจะช่วยปรับปรุงการจดัการพสัดุคงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพและเป็น

ระบบมากข้ึนได ้

 

3. ปัญหางานวจิยั 

3.1 ข้อมูลพื้นฐานด้านกระบวนการผลติ 

การผลิตสีน ้ ามนัประกอบไปดว้ย 2 กระบวนการผลิตหลกัคือ กระบวนการผลิตแม่สี (Pigment Paste) และกระบวนการผลิตสี

น ้ ามนั (Enamel Paint) ดังแสดงในรูปท่ี 1 ในกระบวนการผลิตแม่สี เป็นการน าวตัถุดิบต่างๆ ผสมและตี (Dispersing) เป็นเน้ือ

เดียวกนั จากนั้นท าการบด (Grinding) จนไดเ้ป็นแม่สีท่ีมีความละเอียดตามมาตรฐาน ซ่ึงในกระบวนการบดสีน้ี แม่สีท่ีผ่านการบด
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จนไดม้าตรฐานแลว้จะถูกทยอยล าเลียงผา่นท่อเขา้สู่ถงัเก็บแม่สีโดยท่ีไม่ถูกล าเลียงพร้อมกนัทั้งหมด แม่สีเหล่าน้ีเปรียบเสมือนพสัดุ

ก่ึงส าเร็จรูป (Semi-Finished Product) ท่ีถูกจดัเก็บเป็นพสัดุคงคลงัเพ่ือรอใชง้านในกระบวนการผลิตสีน ้ ามนัในขั้นถดัไป แม่สีจะถูก

จดัเก็บในถงัเก็บตามเฉดสี ซ่ึงปริมาณการจดัเก็บจะถูกจ ากดัดว้ยขนาดของถงัเก็บน้ี ในส่วนของเคร่ืองจกัรส าหรับใชผ้ลิตแม่สีใน

งานวิจัยน้ี สามารถใช้ผลิตแม่สีทั้ งหมด 4 เฉดสี โดยท่ีมีเฉดสีใกลเ้คียงกัน จึงท าให้สามารถจดัล าดับการผลิตแม่สีโดยไม่ตอ้ง

ค านึงถึงล าดบัการผลิตของเฉดสีก่อนหนา้ เคร่ืองจกัรสามารถผลิตแม่สีไดเ้พียงทีละเฉดสีเท่านั้น ส าหรับในส่วนของกระบวนการ

ผลิตสีน ้ ามนั เป็นการแต่งสี (Tinting) โดยการน าแม่สีท่ีเก็บในถงัมาผ่านกระบวนการผลิตและปรับเฉดสีให้เป็นไปตามมาตรฐาน

สินคา้สีน ้ ามนัท าให้ปริมาณแม่สีท่ีใช้ไม่สามารถประมาณการใช้ไดอ้ย่างแม่นย  าได้ จากนั้นจึงบรรจุสี (Filling) ออกเป็นสินคา้

ส าเร็จรูป (Finished Product) หรือสีน ้ ามนัต่อไป 

 

 
 

รูปที ่1     กระบวนการผลิตสินคา้สีน ้ ามนั 

 

3.2 ระบบพสัดุคงคลงั (แม่สี) 

ระบบพสัดุคงคลงัในหัวขอ้น้ี ไดน้ าเสนอปัจจยัท่ีส่งผลต่อระดบัพสัดุคงคลงัของแม่สี 3 ดา้นคือ ดา้นการผลิต (Production) 

ดา้นความตอ้งการ (Demand) และดา้นการสัง่ผลิต (Supply) 

ด้านการผลติ: จากลกัษณะของกระบวนการผลิตแม่สีในหวัขอ้ 3.1  จึงท าใหก้ารผลิตแม่สีจะท าในลกัษณะเป็นแบทช ์(Batch) 

เพ่ือให้เกิดความคุม้ค่าต่อการผลิต โดยท่ีขนาดของแบทช์ หรือปริมาณการผลิตแต่ละคร้ังจะถูกจ ากดัดว้ยความสามารถในการผลิต

ของเคร่ืองจกัร (Capacity) หรือปริมาณพ้ืนท่ีของถงัเก็บท่ีรับได ้ส าหรับดา้นระยะเวลาของการผลิตนั้น แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ

ระยะเวลาในกระบวนการตีสีซ่ึงมีความแน่นอนท่ี 4 ชั่วโมง และระยะเวลาในกระบวนการบดสีซ่ึงมีความไม่แน่นอนท าให้

ระยะเวลาการผลิตแม่สีโดยรวมไม่แน่นอน ซ่ึงอยูใ่นช่วงระยะเวลาประมาณ 8 – 24 ชัว่โมง ข้ึนอยูก่บัปริมาณแม่สีท่ีสั่งผลิตซ่ึงยิง่มี

ปริมาณมากจะยิ่งใชเ้วลาผลิตนานข้ึนและข้ึนอยูก่บัคุณสมบติัของวตัถุดิบแบทช์นั้นๆ นอกจากน้ี เน่ืองดว้ยในกระบวนการผลิตมี

เคร่ืองจกัรเพียง 1 เคร่ือง แต่มีแม่สีท่ีตอ้งผลิตถึง 4 เฉดสี จึงผลิตไดค้ร้ังละ 1 เฉดสีเท่านั้น   
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ด้านความต้องการ: แม่สีคงคลงัจะถูกใชใ้นกระบวนการแต่งสีโดยท่ีปริมาณการใชแ้ม่สีมีความไม่แน่นอนและมีความผนัผวน

สูง จากสาเหตุ 2 ประการคือ 1) แผนการผลิตสินคา้รายวนัมีการปรับเปล่ียนบ่อยคร้ัง จนท าใหไ้ม่สามารถคาดเดาหรือมีแผนการผลิต

ท่ีชดัเจนได ้จะสามารถคาดเดาความตอ้งการไดจ้ากตารางการผลิตสินคา้รายกะล่วงหนา้เพียง 1 กะ 2) ในกระบวนการแต่งสีไม่ไดมี้

สูตรตายตวัแน่นอนซ่ึงเป็นธรรมชาติของการแต่งสี จึงตอ้งอาศยัประสบการณ์ของพนกังานแต่งสีและความแรงของแม่สีแบทชน์ั้นๆ 

 ด้านการส่ังผลติ: การควบคุมการสัง่ผลิตแม่สีคงคลงัยงัไม่มีระบบท่ีชดัเจน และยงัไม่ไดค้  านึงถึงพสัดุคงคลงัส ารอง แตจ่ะตอ้ง

มีการก าหนดขนาดของแบทช์การผลิตแม่สีไวล่้วงหน้าเพ่ือให้สามารถจดัเตรียมวตัถุดิบไดท้นัต่อการผลิต จึงท าให้ไม่สามารถ

ปรับเปล่ียนขนาดของแบทช์แม่สีไดท้นัทีทนัใดเช่นกนั โดยท่ีขนาดของแบทช์การผลิตแม่สีในการผลิตถูกก าหนดโดยพนกังานท่ีมี

ประสบการณ์ ภายใตป้ริมาณในช่วงท่ีเคร่ืองจกัรสามารถผลิตไดเ้ท่านั้น  

 

3.3 สรุปประเดน็ปัญหางานวจิยั 

จากขอ้มูลกระบวนการผลิตและระบบพสัดุคงคลงัของแม่สีส าหรับการผลิตน ้ ามนัในหัวขอ้ 3.2 นั้น สามารถก าหนดลกัษณะ

ปัญหาการก าหนดนโยบายพสัดุคงคลงัของแม่สี ไดด้งัน้ี  

1) การผลิตใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนัในการผลิตแม่สีหลายเฉด (Multi-Product on Single Machine) โดยผลิตแม่สีไดค้ร้ังละ 1 

เฉดสีเท่านั้ น ดังนั้ นหากต้องการสั่งผลิตแม่สีแต่เคร่ืองจักรยงัไม่ว่าง จึงท าให้การผลิตนั้นถูกเล่ือนออกไปจนกว่า

เคร่ืองจกัรจะวา่งผลิต นอกจากน้ีเฉดสีมีความใกลเ้คียงกนัจึงท าให้ล าดบัของการผลิตไม่ไดส่้งผลต่อการตั้งเคร่ืองจกัร 

(Sequence Independent Setup) 

2) ขนาดของแบทชก์ารผลิตแม่สีถูกจ ากดัดว้ยความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรและตอ้งถูกก าหนดไวแ้น่นอน เพ่ือให้

สามารถจดัเตรียมวตัถุดิบในการผลิตแม่สีไวล่้วงหนา้ได ้

3) ระยะเวลาการผลิตแบ่งเป็น 2 ส่วน คือส่วนการตีสีมีเวลาท่ีแน่นอน และส่วนการบดสีมีเวลาท่ีไม่แน่นอน 

4) หลงัจากแม่สีทั้งแบทชท่ี์ผา่นกระบวนการตีสีโดยใชเ้วลา 4 ชัว่โมง (ระยะเวลาของกระบวนการตีสีถือเป็นเวลาน าส าหรับ

การสั่งผลิต) แม่สีท่ีผ่านการบดสีจะถูกทยอยล าเลียงเขา้สู่ถงัเก็บแม่สี โดยไม่รอใหบ้ดเสร็จพร้อมกนัทั้งแบชท ์จึงท าใหมี้

แม่สีทยอยพร้อมใชง้านตั้งแต่เร่ิมบดแม่สีเสร็จ 

5) ความตอ้งการใชแ้ม่สีคงคลงัสามารถคาดการณ์ไดจ้ากความตอ้งการล่วงหนา้เพียงแค่ 1 กะ และก็ยงัมีความไม่แน่นอน

จากปริมาณท่ีตอ้งใชจ้ากการแต่งสี 

6) การตรวจสอบสถานการณ์ผลิตและระดบัพสัดุคงคลงัเพ่ือการสัง่เติมแม่สีคงคลงัไม่สามารถท าไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

ความซับซ้อนของปัญหาในกระบวนการผลิตและความตอ้งการท่ีไม่แน่นอนเป็นผลให้การจดัการแม่สีคงคลงัเป็นไปดว้ย

ประสบการณ์เพียงอยา่งเดียวและยงัไม่ไดใ้ชป้ระโยชน์จากขอ้มูลความตอ้งการจากตารางการผลิตสินคา้รายกะ จากรูปท่ี 2  แสดงถึง

ลกัษณะของความตอ้งการและลกัษณะของการผลิตของโรงงานผลิตสีน ้ ามนัซ่ึงเหล่าน้ีไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้ดงันั้นในงานวจิยั

น้ีจึงไดส้ร้างแนวคิดในการก าหนดนโยบายคงคลงัส าหรับโรงงานผลิตสีน ้ ามนัโดยมีพ้ืนฐานจากขอ้จ ากดัต่างๆ เพ่ือให้สามารถ

ประยกุตใ์ชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสม โดยประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัในการวางแผนควบคุมสัง่ผลิตท่ีจะช่วยตดัสินใจวางแผนผลิตแม่สี

คงคลงัใหส้ามารถรับมือกบัปริมาณความตอ้งการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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รูปที ่2     แผนภาพการไหลของแม่สีคงคลงั 

 

 
รูปที ่3     แผนภาพแสดงล าดบัแนวคิดในการพฒันานโยบายคงคลงั 
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4. การก าหนดนโยบายคงคลงั 

4.1 แนวคดิในการพฒันานโยบายคงคลงั 

การประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัในการควบคุมสั่งผลิตโดยพิจารณาและค านึงถึงขอ้จ ากดัต่างๆ ในการผลิตสีน ้ ามนั รวมไปถึง

การตอบสนองต่อปริมาณความตอ้งการแม่สี ซ่ึงล าดบัขั้นตอนแนวคิดในการก าหนดนโยบายคงคลงัแสดงในรูปท่ี 3 โดยเร่ิมจากการ

ก าหนดนโยบายคงคลงัท่ีตอ้งก าหนดนโยบายการทบทวนพสัดุคงคลงั (Review Policy) ก าหนดนโยบายการสั่งเติม (Order Policy) 

และพสัดุคงคลงัส ารอง (Safety Stock) ใหส้อดคลอ้งกบัลกัษณะการด าเนินงาน ขอ้จ ากดัต่างๆ รวมไปถึงปัญหาท่ีเป็นลกัษณะเฉพาะ

ต่างๆ ซ่ึงในโรงงานผลิตสีน ้ ามนัมีการใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนัในการผลิตแม่สีคงคลงั ดงันั้นจึงน าไปสู่ปัญหาการผลิตแม่สีท่ีถูกสัง่ผลิต

ตอ้งถูกเล่ือนออกไปท าให้อาจเกิดการขาดแคลนแม่สีได ้แนวทางในการหลีกเล่ียงปัญหาดงักล่าวของงานวิจยัน้ีคือการสร้างจุดท่ี

สามารถสั่งผลิตแม่สีได้ล่วงหน้าก่อนถึงจุดสั่งเติมหรือสั่งผลิต โดยก าหนดเป็นจุดเตือนของแม่สีคงคลงัแต่ละเฉดสีในกลุ่ม

เคร่ืองจกัรผลิต ขอ้จ ากดัทั้งหมดและผลต่อการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัสรุปไดด้งัตารางท่ี 1 

 

ตารางที ่1     รายละเอียดขอ้จ ากดัทั้งหมดและผลต่อการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงั 
ข้อจ ากดั ผลต่อการประยุกต์ใช้นโยบายคงคลงั 

1. ไม่สามารถใชก้ารตรวจสอบระดบัคงคลงั
และสัง่ผลิตแบบต่อเน่ืองได ้

ใชน้โยบายคงคลงัแบบก าหนดรอบ (Periodic Review) โดยทบทวนทุกๆ เร่ิมกะ 
(R) และสัง่ผลิตเม่ือระดบัคงคลงัถึงจุดสัง่ผลิต (s1) ซ่ึงในงานวจิยัน้ีไดก้ าหนดให้
สอดคลอ้งกบัการท างานกะท่ีรอบการท างาน 8 ชัว่โมง 

2. ขนาดของแบทช์การผลิตแม่สีต้องถูก
ก าหนดและจดัเตรียมไวล่้วงหนา้ 
 
3. ขนาดของแบทช์การผลิตแม่สีถูกจ ากัด
ดว้ยเคร่ืองจกัรผลิต 

ใชน้โยบายปริมาณสั่งผลิตท่ีแน่นอนดว้ยปริมาณสั่งผลิตสูงสุด (Q1) ซ่ึงโดยปกติ
ปริมาณสั่งผลิตควรจะใชป้ริมาณสั่งผลิตแบบคุม้ค่า (EOQ) แต่จากการค านวณ
พบวา่ท่ีปริมาณสั่งผลิตแบบ EOQ มีปริมาณมากเกินไปกวา่ท่ีเคร่ืองจกัรสามารถ
ผลิตได้ส าหรับแม่สีทุกรายการ ในงานวิจัยน้ีจึงตอ้งก าหนด Q1 เป็นปริมาณ
สูงสุดท่ีเคร่ืองจกัรสามารถผลิตไดแ้ทนการใช ้EOQ 

4.  พ้ืนท่ีหรือถัง เ ก็บแม่สีมีจ ากัดอาจไม่
สามารถสั่งผลิตด้วยปริมาณสูงสุดได้เสมอ
ไป หรือจดัเก็บแม่สีคงคลงัไวม้ากๆ ได ้
 
5. ใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนัในกลุ่มแม่สีน าไปสู่
ปัญหาการผลิตแม่สีท่ีถูกสัง่ผลิตตอ้งถูกเล่ือน
ออกไป 

ใช้นโยบายปริมาณสั่งผลิตท่ีแน่นอนด้วยการเพ่ิมปริมาณสั่งผลิตต ่าสุด (Q2) 
เท่าท่ีเคร่ืองจกัรสามารถผลิตได ้ซ่ึงช่วยลดเวลาในช่วงการบดสีให้ต ่าท่ีสุดและ
เพ่ิมจุดเตือน (s2) เพ่ือป้องกันโอกาสเกิดภาวะขาดแคลนแม่สี (Shortage) จาก
ปัญหาเคร่ืองจกัรไม่ว่างท่ีท าให้เกิดการรอคอยเคร่ืองจกัรผลิตในกลุ่มเดียวกนั 
หรือในงานวิจยัน้ีเรียกว่า กรณีฉุกเฉิน (Emergency Cases)  ซ่ึงจุดเตือน (s2) จะ
ครอบคลุมเพ่ิมจากจุดสั่งผลิต (s1) ไปถึงปริมาณความตอ้งการเฉล่ียในช่วงเวลา
การผลิตของแม่สีในกลุ่ม ซ่ึงกรณีฉุกเฉินคือ กรณีท่ีแม่สีคงคลงัมากกวา่ 1 เฉดถึง
จุดสัง่ผลิตพร้อมๆ กนัซ่ึงเป็นปัญหาท าใหแ้ม่สีเฉดหน่ึงถูกเล่ือนการผลิตออกไป 

 
กรณีฉุกเฉินท่ีสามารถเกิดข้ึนไดด้งัตวัอย่างท่ีแสดงในรูปท่ี 4 โดยมีแกน X เป็นระยะเวลาการท างานแต่ละรอบคลงัพสัดุ (r) 

และแกน Y เป็นระดบัแม่สีคงคลงัท่ีมีระดบั s1 เป็นจุดสัง่ผลิต จากรูปทั้ง 3 กรณีแสดงระดบัแม่สีคงคลงั 2 รายการในกลุ่มเคร่ืองจกัร
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ผลิตเดียวกนัท่ีเวลาใดๆ ในรอบการท างาน ในกรณีฉุกเฉินท่ี 1 คือระดบัแม่สีคงคลงัของแม่สีทั้ง 2 รายการถึงจุดสั่งผลิตในรอบการ
ท างานเดียวกนัจึงท าใหแ้ม่สีหน่ึงรายการตอ้งรอคอยเคร่ืองจกัรส าหรับการผลิต ในกรณีฉุกเฉินท่ี 2 คือระดบัแม่สีคงคลงัของแม่สี 1 
รายการถึงจุดสั่งผลิตในรอบการท างานปัจจุบนัท าใหต้อ้งสั่งผลิตและระดบัแม่สีคงคลงัของแม่สีอีก 1 รายการ มีโอกาสลดถึงจุดสัง่
ผลิตในรอบการท างานถดัไปและจะเกิดการรอคอยในการผลิตเน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่วา่ง และในกรณีสุดทา้ย คือระดบัแม่สีคงคลงั
ของแม่สีทั้ง 2 รายการมีโอกาสลดถึงจุดสั่งผลิตในรอบการท างานถดัไปพร้อมกนั ท าให้ในรอบถดัไปจะกลบัไปเหมือนกรณีท่ี 1 ท่ี
ตอ้งมีการรอคอยเกิดข้ึน ซ่ึงกรณีฉุกเฉินทั้ง 3 กรณีน้ีมีโอกาสก่อใหเ้กิดการขาดแคลนแม่สีคงคลงัในรอบการท างานถดัๆ ไปได ้

 

 
 

รูปที ่4    ตวัอยา่งการเกิดกรณีฉุกเฉิน 
 

ตารางที ่2    รายละเอียดของนโยบายคงคลงั 
ค าส าคญั รายละเอียด 

รอบการสัง่ผลิต 1. แบบก าหนดรอบ: สัง่ผลิตและทบทวนระดบัคงคลงัเม่ือเร่ิมกะ 
2. การตดัสินใจ : สั่งผลิตเม่ือระดบัคงคลงัถึงจุดสั่งผลิตหรืออาจสั่งผลิตเม่ือระดบัคงคลงัถึงจุดเตือนเพ่ือ
เล่ียงปัญหากรณีฉุกเฉิน 

กรณีฉุกเฉิน แม่สีคงคลงัมากกวา่ 1 เฉด ถึงจุดสัง่ผลิตพร้อมกนัหรือมีโอกาสถึงจุดสัง่ผลิตพร้อมกนัใน 1 กะถดัไป 
จุดสัง่ผลิต ครอบคลุมปริมาณความตอ้งการในช่วงเวลาน าก่อนเขา้สู่กระบวนการบดสีและปริมาณพสัดุคงคลงัส ารอง 

จุดเตือน 
ครอบคลุมปริมาณความตอ้งการเฉล่ียในช่วงเวลาการผลิตในกลุ่มเคร่ืองจกัรผลิตและจุดสั่งผลิต (ส าหรับ
การผลิตท่ีปริมาณต ่าสุดโดยปัดเวลาข้ึนเป็นเวลาเตม็รอบกะ) 

พสัดุคงคลงัส ารอง ก าหนดจากความตอ้งการรายวนัและเวลาน าก่อนเขา้สู่กระบวนการบดสีดว้ยระดบัการใหบ้ริการ 99% 

ปริมาณการสัง่ผลิต 

1. ปริมาณแบทช์สูงสุดท่ีก าจดัดว้ยเคร่ืองจกัรผลิต ส าหรับสั่งผลิตแบบปกติ ท าให้คุม้ค่าในดา้นตน้ทุนการ
ผลิตหรือตน้ทุนสัง่ผลิต (Setup Cost) 
2. ปริมาณแบทช์ต ่าสุดท่ีจ ากดัดว้ยเคร่ืองจกัรผลิต ส าหรับสั่งผลิตแบบฉุกเฉิน ท าให้ลดระยะเวลาการผลิต
ลงใชส้ าหรับเล่ียงปัญหาเคร่ืองจกัรไม่วา่ง 
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จากการสรุปล าดบัแนวคิดในการก าหนดนโยบายคงคลงัจากขอ้จ ากดัท่ี 1-3 นโยบายคงคลงัควรเป็นนโยบายจุดสั่งผลิตแบบ
ก าหนดรอบและก าหนดปริมาณสั่งผลิต (Periodic Review with Reorder Point and Fixed Order Quantity) และจากขอ้จ ากดัท่ี 4-5 
ท าให้นโยบายคงคลงัมีจุดสั่งผลิตและปริมาณการสั่งผลิต 2 แบบ ซ่ึงรายละเอียดท่ีส าคญัของนโยบายคงคลงัท่ีใชใ้นงานวิจัยน้ี
อธิบายดงัในตารางท่ี 2 

 
4.2 การก าหนดพารามเิตอร์ของนโยบายคงคลงั 

การก าหนดนโยบายแม่สีคงคลงัในงานวิจยัน้ีไดเ้ลือก นโยบายคงคลงัแบบ (R, s, Q) ซ่ึงอธิบายคือ นโยบายจุดสั่งผลิตแบบ
ก าหนดรอบและก าหนดปริมาณสั่งผลิต (Periodic Review with Reorder Point and Fixed Order Quantity) โดยท่ีมีจุดสั่งผลิตและ
ปริมาณสั่งผลิต 2 แบบคือ แบบปกติ (Normal Order) และแบบฉุกเฉิน (Emergency Order) ก าหนดเป็นรอบการทบทวนหรือรอบ
การท างาน (R) เป็นเวลา 8 ชัว่โมงตามรอบการท างานกะในโรงงาน โดยมีการก าหนดพารามิเตอร์ต่างๆดงัน้ี 

การส่ังผลิตแบบปกติ (R, s1, Q1) คือการสั่งท่ีปริมาณแบทช์แม่สีสูงสุดท่ีเคร่ืองจกัรสามารถผลิตได ้(Q1) และสั่งเม่ือระดบัคง
คลงัถึงจุดสัง่ผลิตปกติ (s1: Reorder Point) ท่ีค  านวณดว้ยสูตรการหาจุดสัง่ผลิตแบบปกติไดด้งัน้ี 
            

 ssμs D1   (1) 
   
  RLμμ hrD   (2) 

 
 RLσss hr   (3) 

 

เม่ือ µhr = ค่าเฉล่ียปริมาณความตอ้งการต่อชัว่โมง 

µD = ค่าเฉล่ียปริมาณความตอ้งการต่อช่วงเวลาน าและรอบการสัง่ผลิต 
σhr = ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของปริมาณความตอ้งการต่อชัว่โมง 
ss = ปริมาณคลงัพสัดุส ารอง (Safety Stock) 
z = ค่าสดัส่วนพสัดุคงคลงัส ารองท่ีระดบัการใหบ้ริการ (Service level) 99% 
L = ระยะเวลาผลิตในช่วงกระบวนการตีสี ซ่ึงปกติใชเ้วลา 4 ชัว่โมง (จากขอ้ 4 ในหวัขอ้ท่ี 3.3) 
R = ระยะเวลาในรอบการท างาน 
การส่ังผลิตแบบฉุกเฉิน (R, s2, Q2) คือการสั่งการผลิตแม่สีท่ีขนาดของแบทช์ต ่าสุดท่ีเคร่ืองจกัรสามารถผลิตได้ (Q2) และสั่ง

เม่ือระดบัคงคลงัถึงจุดสัง่ผลิตแบบฉุกเฉิน (s2) หรือในงานวจิยัน้ีเรียกวา่ จุดเตือน โดยท่ีจุด s2  จะมีค่าเท่ากบัจุดสัง่ผลิต (s1) แลว้บวก
ดว้ยปริมาณความตอ้งการเฉล่ียในช่วงเวลาท่ีใชผ้ลิตแม่สีท่ีขนาดแบทช์เท่ากบัปริมาณ (Q2) โดยในการประมาณช่วงเวลาดงักล่าว
จะตอ้งปัดเศษเวลาข้ึนเป็นเวลาเตม็รอบท างาน (R) ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัน้ี 
 

 μss Q212   (4) 
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 ))(( IRμμ hrQ2   (5) 
 

 









R

G
I  (6) 

 

เม่ือ µQ2 = ค่าเฉล่ียปริมาณความตอ้งการในช่วงเวลาผลิตท่ีผลิตท่ีปริมาณเท่ากบั Q2 

I = จ านวนรอบการท างานจากกระบวนการบดสี โดยท่ี I มีตรรกะความคิด (Algorithm) มาจากในการก าหนดนโยบายใน
งานวิจยัน้ีเป็นแบบก าหนดรอบ ไม่มีการทบทวนคลงัพสัดุแม่สีระหว่างรอบการท างาน ดงันั้นจุดเตือน (s2) จะครอบคลุมปริมาณ
ความตอ้งการเตม็รอบการท างานถือแมว้า่การผลิตจะส้ินสุดระหวา่งรอบการท างาน 

G = ค่าเฉล่ียระยะเวลาในกระบวนการบดสีท่ีปริมาณแบทชต์ ่าสุด (Q2) ของแม่สีท่ีใชร้ะยะเวลาเฉล่ียในกระบวนการบดสีมาก
ท่ีสุดในกลุ่มเคร่ืองจกัรผลิต 
 

 
 

รูปที ่5    แผนผงัวธีิการตดัสินใจสัง่ผลิต 
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4.3 การก าหนดวธีิการตดัสินใจส่ังผลติตามนโยบายพสัดุคงคลงั 
เม่ือเร่ิมแต่ละรอบการท างาน จะตอ้งตดัสินใจเลือกรายการแม่สีท่ีจะสั่งผลิตและปริมาณท่ีจะสั่งผลิตเป็นปริมาณแบทช์สูงสุด 

(Q1) หรือปริมาณแบทช์ต ่าสุด (Q2) เท่านั้นดว้ยวิธีการตดัสินใจท่ีก าหนดไวต้ามนโยบายคงคลงั ซ่ึงใชก้ารพยากรณ์ปริมาณความ
ตอ้งการใชง้านแม่สีดว้ยสูตรการผลิตเขา้มาช่วยตดัสินใจ โดยมีขั้นตอนในการตดัสินใจสัง่ผลิตแม่สีแสดงในรูปท่ี 5 มีขั้นตอนดงัน้ี 

1) ตรวจสอบระดบัแม่สีคงคลงั ถา้ระดบัแม่สีคงคลงัถึงจุดสัง่ผลิต (ระดบัคงคลงั ≤ s1) ใหส้ัง่ผลิตแม่สีเฉดนั้นๆและไปต่อยงั
ขั้นตอนท่ี 4 ถา้ไม่ใช่ใหไ้ปต่อยงัขั้นตอนท่ี 2 

2) ตรวจสอบระดบัแม่สีคงคลงั ถา้ระดบัแม่สีคงคลงัถึงจุดเตือน (ระดบัคงคลงั ≤ s2) ให้ไปต่อยงัขั้นตอนท่ี 3 ถา้ไม่ใช่ใหไ้ม่
สัง่ผลิตแม่สีเฉดนั้นๆ 

3) ตรวจสอบระดบัแม่สีคงคลงัและพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการใชง้านแม่สีดว้ยสูตรการผลิตจากตารางการผลิตสินคา้ราย
กะ ถา้ระดบัแม่สีคงคลงัมีโอกาสถึงจุดสัง่ผลิตใน 1 กะ ใหไ้ปต่อยงัขั้นตอนท่ี 4 ถา้ไม่ใช่ใหไ้ม่สัง่ผลิตแม่สีเฉดนั้นๆ 

4) ตรวจสอบการเกิดกรณีฉุกเฉินของแม่สีคงคลงัตามกลุ่มเคร่ืองจกัรผลิต ถา้เกิดกรณีฉุกเฉินใหส้ั่งผลิตดว้ยปริมาณแบทช์
ต ่าสุด (Q2) ถา้ไม่ใช่ใหส้ัง่ผลิตดว้ยปริมาณแบทชสู์งสุด (Q1) เป็นอนัจบขั้นตอนการตดัสินใจสัง่ผลิตแม่สี 

 
5. วธีิการทดสอบนโยบายคงคลงัทีน่ าเสนอ 
 ส าหรับการทดสอบการประยุกต์ใชน้โยบายคงคลงัท่ีถูกน าเสนอในงานวิจยัน้ี ดว้ยพารามิเตอร์ของนโยบายคงคลงัได้ถูก
ก าหนดข้ึนจากขอ้มูลปริมาณความตอ้งการในอดีตและระยะเวลาการบดสีดงัแสดงในตารางท่ี 3 พารามิเตอร์ส าคญัและวิธีการ
ตดัสินใจจะถูกทดสอบประสิทธิภาพในการควบคุมแม่สีคงคลงัโดยมีวธีิการทดสอบประกอบดว้ย 2 ขั้นตอนดงัหวัขอ้ท่ี 5.1 และ 5.2  
 
5.1 ขั้นตอนที ่1 ทดสอบนโยบายเบ้ืองต้น 
 ส าหรับขั้นตอนท่ี 1 เป็นการทดสอบความสามารถของนโยบายในดา้นระดบัการให้บริการ โดยใช้การสุ่มปริมาณความ
ตอ้งการจากขอ้มูลทางสถิติในอดีต ก่อนน าไปทดสอบกบัปริมาณความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริงต่อไปโดยท าการจ าลองสถานการณ์ 2 
รูปแบบดงัน้ี 

รูปแบบที่ 1 ทดสอบนโยบายคงคลงัดว้ยการสุ่มปริมาณความตอ้งการของแม่สีและเปอร์เซ็นตค์วามผิดพลาด (Error) ในการ
พยากรณ์ปริมาณความตอ้งการใชง้านแม่สีในสูตรการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป และวดัประสิทธิผลของการทดสอบนโยบายคงคลงัเทียบ
กบัเป้าหมายท่ีระดบัการใหบ้ริการ 99% 

รูปแบบที่ 2 ทดสอบความสามารถในการรองรับการเปล่ียนแปลงของความตอ้งการ (Sensitivity Analysis)  โดยมีการเพ่ิม

ปริมาณความตอ้งการข้ึน 25% โดยเฉล่ีย และซ่ึงมีรูปแบบการทดสอบเช่นเดียวกบัรูปแบบท่ี 1 

ส าหรับขั้นตอนท่ี 1 ในงานวจิยัน้ีไดก้ าหนดสมมติฐานท่ีใชใ้นการจ าลองสถานการณ์ทดสอบนโยบายเบ้ืองตน้ทั้ง 2 รูปแบบ ซ่ึง

สมมติฐานในการจ าลองสถานการณ์จะถูกก าหนดใหส้อดคลอ้งกบัการปฏิบติังานจริงในโรงงานผลิตสีน ้ ามนัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
1) แม่สีคงคลงัจ านวน 4 เฉดสี ผลิตดว้ย 1 กลุ่มเคร่ืองจกัรผลิต 
2) ความตอ้งการเกิดข้ึนทุกๆ ตน้คาบหรือตน้รอบการผลิตหากระดบัแม่สีคงคลงัไม่เพียงพอต่อรอบการท างานนั้นๆ จะเกิด

การขาดแคลนแม่สี (Shortage) 
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3) การเติมแม่สีคงคลงัอา้งอิงปริมาณแม่สีคงคลงัท่ีผลิตไดแ้ต่ละคาบจากอตัราการผลิตโดยก าหนดใหร้วบยอดปริมาณการ
เติมไปเติมช่วงจบรอบการท างานนั้นๆ 

4) ขอ้จ ากดัในการผลิตถูกน ามาใชใ้นการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคือ การสามารถท าการผลิต (บดสี) แม่สีไดถ้า้เคร่ืองจกัรใน
กลุ่มผลิตอยูร่ะหวา่งใชง้านหรือใชง้านจบหลงัจากผา่นไปคร่ึงรอบการท างาน 

5) การสัง่ผลิตแม่สีตดัสินใจตามวธีิการตดัสินใจสัง่ผลิตท่ีก าหนดไวต้ามนโยบายคงคลงั (รูปท่ี 5) 
6) ปริมาณแม่สีคงคลงัเร่ิมตน้เท่ากบัปริมาณ 50% ของความจุถงัเก็บแม่สีแต่ละรายการ 
7) สุ่มปริมาณความตอ้งการของแม่สีแต่ละรายการและเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์ปริมาณความ

ตอ้งการใชง้านแม่สีในสูตรการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เกิดข้ึนในระหวา่งรอบการท างาน (ขอ้มูลเปอร์เซ็นตค์วามผิดพลาดมี
ค่าเฉล่ียเท่ากบั 19.66%  และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 64.84%) 

8) เวลาน าก่อนการผลิตแม่สีไดห้รือระยะเวลาของกระบวนการตีสีเป็น 4 ชัว่โมง (คร่ึงรอบการท างาน) และระยะเวลาของ
กระบวนการบดสีถูกจ าลองสถานการณ์ข้ึนจากการสุ่มค่าดว้ยรูปแบบการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) โดย
ใชโ้ปรแกรม Excel หลงัจากนั้นค่าท่ีถูกสุ่มมาจะถูกปรับเปล่ียนเป็นอตัราการผลิตของแม่สีแต่ละเฉดโดยการค านวณ 

9) การจ าลองสถานการณ์ด าเนินการในโปรแกรม Excel โดยระหว่างจ าลองสถานการณ์จะมีการป้อนขอ้มูล 4 ขอ้มูลคือ 
ปริมาณความตอ้งการ เปอร์เซ็นตค์วามผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์ ค าสั่งผลิต และปริมาณแม่สีคงคลงัท่ีผลิตไดแ้ต่
ละคาบ 

10) ด าเนินการจ าลองสถานการณ์เป็นระยะเวลาเทียบเท่ารอบการท างาน 100 รอบ (Trial) 
จากผลการทดสอบผลวา่พารามิเตอร์ของนโยบายคงคลงัมีประสิทธิภาพเพียงพอ ท าใหร้ะดบัการใหบ้ริการไดต้ามเป้าหมายท่ี 

99% ส าหรับแม่สีทุกรายการ และยงัสามารถรองรับการเปล่ียนแปลงของความตอ้งการท่ีปริมาณความตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึนไดถึ้ง 25% 
โดยเฉล่ีย ส าหรับแม่สีทุกรายการดงัแสดงในตารางท่ี 3  

 
ตารางที ่3     ขอ้มูลและผลการทดสอบพารามิเตอร์ของนโยบายคงคลงัจากขั้นตอนท่ี 1 ในรูปแบบท่ี 1 และ 2 

แม่สี 

ปริมาณความ
ตอ้งการต่อ
วนั (กก.) 

ระยะเวลาการบดสี (ชัว่โมง) 
รูปแบบท่ี 1 รูปแบบท่ี 2 

ปริมาณต ่าสุด ปริมาณสูงสุด 

µ S.D. µ S.D. µ S.D. 
จ านวนคร้ัง
ท่ีขาดแคลน 

ระดบัการ
ใหบ้ริการ 

จ านวนคร้ัง
ท่ีขาดแคลน 

ระดบัการ
ใหบ้ริการ 

แม่สีท่ี 1 159 194 9.70 2.48 14.55 3.72 0 100% 0 100% 
แม่สีท่ี 2 175 218 10.49 2.31 15.73 3.46 0 100% 0 100% 
แม่สีท่ี 3 457 383 10.93 1.93 17.61 3.06 0 100% 0 100% 
แม่สีท่ี 4 24 84 12.62 1.27 18.93 1.90 0 100% 0 100% 

หมายเหตุ: ตารางท่ี 3 ก าหนดให ้µ คือค่าเฉล่ีย และ S.D. คือส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 

 



วิศวกรรมสารฉบับวิ จัยและพัฒนา   ปีที่ 30 ฉบับท่ี 4 ตุลาคม-ธันวาคม 2562 
Engineering Journal of Research and Development  Volume 30 Issue 4 October-December 2019 
 

 

Araya Panyasert1 and Paveena Chaovalitwongse2                                                                                  | 171 

5.2 ขั้นตอนที ่2 ทดสอบนโยบายคงคลงัเปรียบเทยีบกบัการท างานแบบเดมิในโรงงานกรณีศึกษา 
ส าหรับการนโยบายคงคลงัเปรียบเทียบกบัการท างานแบบเดิมในโรงงานผลิตสีน ้ ามนักรณีศึกษา เป็นการจ าลองสถานการณ์

เปรียบเทียบผลลพัธ์และการด าเนินการบริหารแม่สีคงคลงัจากงานวิจยักบัผลการท างานแบบเดิมท่ีเกิดข้ึนจริงโดยพนักงาน เพ่ือ
พิสูจน์ความสามารถในการปรังปรุงการบริหารแม่คงคลงัให้ดีข้ึนโดยวดัประสิทธิภาพจากระดบัการให้บริการ ระดบัแม่สีคงคลงั
เฉล่ีย และจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิต สมมติฐานของขั้นตอนท่ี 2 ท่ีใชใ้นรูปแบบของการจ าลองสถานการณ์มีรายละเอียดดงัน้ี 

1) ใชส้มมติฐานเดียวกบัในขอ้ 1-5 จากขั้นตอนท่ี 1 ทดสอบนโยบายเบ้ืองตน้ 
2) ระยะเวลาจ าลองการสถานการณ์ 2 เดือน การทดสอบเร่ิมดว้ยระดบัแม่สีคงคลงัจริง จากนั้นทดสอบดว้ยปริมาณความ

ตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริงในการท างาน และตารางการผลิตสินคา้ท่ีเกิดข้ึนจริง ซ่ึงเป็นรอบการท างานทั้งหมด 147 รอบ (กะ) 
3) เวลาน าก่อนการผลิตแม่สีไดห้รือระยะเวลาของกระบวนการตีสีเป็น 4 ชัว่โมง (คร่ึงรอบการท างาน) ระยะเวลาของ

กระบวนการบดสีถูกจ าลองสถานการณ์ข้ึนจากการสุ่มค่าดว้ยรูปแบบการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) โดย
ใชโ้ปรแกรม Excel และจะถูกสุ่มใหม่ทุกคร้ังท่ีจ าลองสถานการณ์เป็นจ านวนทั้งหมด 10 ชุด ตามจ านวนคร้ังในการ
จ าลองสถานการณ์ หลงัจากนั้นค่าท่ีถูกสุ่มมาจะถูกปรับเปล่ียนเป็นอตัราการผลิตของแม่สีแต่ละเฉดโดยการค านวณ 

4) การจ าลองสถานการณ์ในโปรแกรม Excel โดยระหวา่งจ าลองสถานการณ์จะมีการป้อนขอ้มูล 2 ขอ้มูลคือ ค าสัง่ผลิตและ
ปริมาณแม่สีคงคลงัท่ีผลิตไดแ้ต่ละคาบ 

5) ด าเนินการจ าลองสถานการณ์ซ ้ าทั้งหมด 10 คร้ัง และใชค้่าเฉล่ียของตวัวดัประสิทธิภาพนโยบายแม่สีคงคลงัจากทั้ง 10 
คร้ังเป็นผลลพัธ์ในการทดสอบการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงั 

ผลการทดสอบเป็นการเปรียบเทียบการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัของงานวจิยัน้ีดว้ยวธีิการจ าลองสถานการณ์เทียบกบัผลการ
ท างานแบบเดิมท่ีเกิดข้ึนจริงโดยพนกังาน ในรูปท่ี 7 แสดงกราฟระดบัแม่สีคงคลงัแต่ละเฉดสีสามารถเห็นไดถึ้งการสัง่ผลิตหรือเติม
แม่สีคงคลงัและระดบัของแม่สีคงคลงัในแต่ละช่วงเวลา โดยระดบัแม่สีคงคลงัจากการจ าลองสถานการณ์ดว้ยนโยบายคงคลงัแทน
ดว้ยเสน้ทึบและผลการท างานท่ีเกิดข้ึนจริงโดยพนกังานแทนดว้ยเสน้ประ ซ่ึงสามารถเห็นไดถึ้งการสัง่ผลิตหรือเติมแม่สีคงคลงัและ
ระดบัของแม่สีคงคลงัในแต่ละช่วงเวลา ผลลพัธ์ของการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัแสดงในรูปท่ี 6 โดยแสดงกราฟการเปรียบเทียบ
ระดบัการใหบ้ริการและจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตในช่วงระยะเวลาท่ีจ าลองสถานการณ์ของแม่สีคงคลงัแต่ละเฉดสีตามล าดบั 

 

 
 

รูปที ่6     การเปรียบเทียบระดบัการใหบ้ริการและจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตในระยะเวลาท่ีจ าลองสถานการณ์
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รูปที ่7     การเปรียบเทียบระดบัแม่สีคงคลงัท่ี 1-4 (••• แบบเดิม, — งานวจิยั) 
 

6. การวเิคราะห์และสรุปผลการทดสอบของนโยบายคงคลงั 
ในตารางท่ี 4 เป็นการสรุปผลลพัธ์การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบริหารแม่สีคงคลงัระหว่างนโยบายคงคลงัของ

งานวจิยัและผลการด าเนินการแบบเดิม โดยใชต้วัช้ีวดัคือ ระดบัการใหบ้ริการ ระดบัแม่สีคงคลงัเฉล่ีย และจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตของ
แม่สีแต่ละเฉดสี   
 
ตารางที ่4     การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบริหารแม่สีคงคลงั 

แม่สี 

ระดบัพสัดุคงคลงั 
ระดบัการให้บริการ (%) จ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิต 

ระดบัคงคลงัเฉล่ีย (กก.) 

แบบเดิม งานวิจยั แบบเดิม งานวิจยั แบบเดิม งานวิจยั 

แม่สีท่ี 1 6,075 2,982 100.0% 100.0% 3 1 

แม่สีท่ี 2 980 1,091 96.6% 100.0% 3 3 

แม่สีท่ี 3 7,030 2,925 100.0% 100.0% 9 4 

แม่สีท่ี 4 612 645 97.3% 100.0% 2 1 

ทั้งหมด 14,696 7,644   17 9 

เปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 47.99%     47.06% 
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จากการทดสอบประยุกต์วิธีการของงานวิจยัน้ีสามารถท าให้ระดบัคงคลงัของแม่สีลดลงส าหรับทุกเฉดสีไดป้ระมาณ 48%  
โดยท่ีแม่สีท่ี 1 และ 3 มีระดบัคงคลงัลดลงถึง 51 และ 58% ตามล าดบั จากการวิเคราะห์ความตอ้งการพบวา่แม่สีกลุ่มดงักล่าวมีค่า
สัมประสิทธ์ิของความผนัแปร (Coefficient of Variation: SD/MEAN) ของปริมาณความตอ้งการเฉล่ียเท่ากบั 1.03 ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่
แม่สีท่ี 2 และ 4  ค่าสัมประสิทธ์ิของความผนัของปริมาณความตอ้งการเฉล่ียเท่ากบั 2.40 ซ่ึงมากกวา่เกินเท่าตวั ดงันั้นจึงท าใหแ้ม่สี
แม่สีท่ี 2 และ 4  มีระดบัคงคลงัเฉล่ียเพ่ิมข้ึนเล็กนอ้ย เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการรองรับความผนัผวนของปริมาณความตอ้งการ 
และส่งผลให้แม่สีแม่สีท่ี 2 และ 4  มีระดบัการใหบ้ริการใหท่ี้ตวัช้ีวดัส าคญัและเป้าหมายของงานวิจยัน้ีถึงเป้าหมายท่ี 99% ในดา้น
จ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตพบวา่วธีิการของงานวจิยัน้ีสามารถท าใหแ้ม่สีคงคลงั 3 รายการ ลดจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตลงได ้ยกเวน้แม่สีท่ี 2 ท่ี
มีจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตคงเดิม 

 
7. ข้อสรุปงานวจิยั 

ปัญหาการขาดแคลนพสัดุคงคลงัของพสัดุก่ึงส าเร็จรูปเป็นปัญหาท่ีสามารถเกิดข้ึนไดแ้ละน าไปสู่การผลิตท่ีล่าชา้ไม่ตรงตาม
ก าหนดได ้ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พ่ือก าหนดนโยบายคงคลงัของพสัดุก่ึงส าเร็จรูป (แม่สี) ท่ีเหมาะสมกบัระบบการ
ปฏิบติังานและกระบวนการผลิตในกรณีศึกษาโรงงานผลิตสีน ้ ามนั โดยมีเป้าหมายระดบัการใหบ้ริการท่ีสอดคลอ้งกบันโยบายของ
บริษทัและไม่เพ่ิมระดบัพสัดุคงคลงัเฉล่ีย จากการวิเคราะห์การบริหารแม่สีคงคลงัแสดงให้เห็นถึงปัญหาความไม่แน่นอนของ
ปริมาณความตอ้งการ ท่ีมาพร้อมกบัปัญหาความไม่แน่นอนในการผลิต การใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนัน าไปสู่ปัญหาเคร่ืองจกัรไม่วา่งซ่ึง
ท าให้การผลิตแม่สีท่ีถูกสั่งผลิตตอ้งถูกเล่ือนออกไป ความซบัซอ้นของปัญหาเป็นผลให้พนกังานไม่สามารถบริหารจดัการไดด้ว้ย
ประสบการณ์เพียงอยา่งเดียว แนวทางในการแกไ้ขปัญหาเป็นการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัในการควบคุมสั่งผลิตแม่สีคงคลงัท่ี
สอดคลอ้งกบัรูปแบบของความตอ้งการและตอ้งค านึงถึงขอ้จ ากดัต่างๆ ในการผลิตและการด าเนินงานของโรงงานผลิตสีน ้ ามนั  

การประยุกต์ใชน้โยบายคงคลงัในการควบคุมสั่งผลิตใช้นโยบายจุดสั่งผลิตแบบก าหนดรอบและก าหนดปริมาณสั่งผลิต 
(Periodic Review with Reorder Point and Fixed Order Quantity) โดยด้านของจุดสั่งผลิตก าหนดเป็นจุดสั่งผลิตปกติ (Reorder 
Point) และจุดเตือน (Warning Point) เพ่ือป้องกนัการเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรไม่ว่างหรือในงานวิจยัน้ีคือ กรณีฉุกเฉิน ในดา้นของ
ปริมาณท่ีในการสั่งผลิตก าหนดเป็นปริมาณแบทช์สูงสุดและปริมาณแบทช์ต ่าสุด ขั้นตอนสุดทา้ยของการประยกุตใ์ชน้โยบายคง
คลงัในการควบคุมสัง่ผลิตคือการก าหนดรูปแบบการท างานจริง โดยตอ้งเลือกวา่จะสั่งผลิตแม่สีเฉดใดบา้งและปริมาณสั่งผลิตเป็น
เท่าใดตามวธีิการตดัสินใจสัง่ผลิตของงานวจิยัน้ี 

การทดสอบการประยกุตใ์ชน้โยบายคงคลงัใชว้ิธีการจ าลองสถานการณ์ (Simulation) เปรียบเทียบผลลพัธ์การบริหารควบคุม
แม่สีคงคลงัจากงานวิจยักบัผลการท างานแบบเดิมท่ีเกิดข้ึนจริงโดยพนกังาน โดยวดัประสิทธิภาพจากตวัช้ีวดัทางดา้นการบริหาร
คลงัพสัดุคือ ระดบัการให้บริการ ระดบัแม่สีคงคลงัเฉล่ีย และจ านวนคร้ังท่ีสั่งผลิต ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบผลลพัธ์ของระดบัการ
ให้บริการและจ านวนคร้ังท่ีสัง่ผลิตของแม่สีคงคลงัแต่ละเฉดสีแสดงในรูปท่ี 6 สรุปผลลพัธ์ในการจ าลองสถานการณ์มีรายละเอียด
ดงัตารางท่ี 4 พบว่านโยบายคงคลงัสามารถปรับปรุงระดบัการให้บริการของแม่สีไดต้ามเป้าหมายท่ีระดบัการให้บริการ 99 % 
ทั้งหมดทุกรายการ แม่สีคงคลงัเฉล่ียลดลงไดป้ระมาณ 48% และจ านวนคร้ังท่ีสั่งผลิตลดลงประมาณ 47% ซ่ึงถือวา่การประยกุตใ์ช้
นโยบายคงคลงัในการควบคุมสัง่ผลิต แม่สีในโรงงานผลิตสีน ้ ามนัไดเ้ป็นวธีิการท่ีเหมาะสมและประสิทธิภาพ 
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