
 
 

การประยุกตใชระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตใน
กระบวนการฉดีพลาสติก : กรณีศึกษาโรงงานฉีดพลาสติก 

 
วรพจน บรรจงทรัพย* 

 
*วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาการจัดการโซอุปทานแบบบูรณาการ มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑติย  
100/1-4  ถนนประชาช่ืน เขตหลักส่ี  กรุงเทพฯ 10210  
 

บทคัดยอ 
 

งานวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการ
ประยุกตใชระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตใน
กระบวนการฉีดพลาสติก เพื่อใหวัสดุคงคลังท่ี
จัดเก็บมีปริมาณท่ีต่ําท่ีสุด โดยมุงเนนไปท่ีผลิตภัณฑ
เกี่ยวกับบรรจุภัณฑอาหาร ซ่ึงมียอดขายและการใช
ทรัพยากรสูงสุดของโรงงานตัวอยาง  โดยใชเทคนิค
การพยากรณดวยวิธี Winters’ Method โดยมีคา 
Alpha (level) 0.2, Gamma (trend) 0.4 และ Delta 
(seasonal) 0.0 ซ่ึงปรากฏวามีคาความคลาดเคล่ือน
นอยท่ีสุด และการควบคุมสินคาคงคลังดวยวิธี ABC 
analysis โดยนําขอมูลท่ีไดมาใชกับโปรแกรม
สําเร็จรูปการวางแผนทรัพยากรการผลิตเขามาชวย
ในการประมวลผลรายงานแผนความตองการวัสดุ 
ทําใหการเปล่ียนแปลงแผนความตองการวัสดุและ
แผนการผลิตทําไดสะดวกรวดเร็วยิ่งข้ึนและลดเวลา
ท่ีใชในการวางแผนใหนอยลง  ซ่ึงผลการประยุกตใช
ระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตในกระบวน 
การฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยาง พบวาปริมาณ

การคงคลังวัสดุลดลง 10.14 เปอรเซ็นต เวลาท่ีใชใน
การวางแผนความตองการวัสดุลดลง  6 6 . 6 6 
เปอรเซ็นต และจํานวนงานลาชาในการสงมอบ
สินคาลดลง 58.53 เปอรเซ็นต โดยท่ียังมีปริมาณวัสดุ
ไวใชอยางพอเพียงกับความตองการ 

 
บทนํา 

 

ปจจุบันสภาพเศรษฐกิจของประเทศไทยอยู
ในสภาวะชะลอตัว ประกอบกับราคานํ้ามันท่ีอยูใน
ระดับ สู ง   ซ่ึ งส งผลกระทบตอ อุตสาหกรรม 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของกับพลาสติก 
เนื่องจากเม็ดพลาสติกสวนใหญไดจากอุตสาหกรรม
ปโตรเลียม ทําใหตนทุนการผลิตเม็ดพลาสติกเพิ่มสูง
ตามราคานํ้ามัน อุตสาหกรรมฉีดพลาสติกเปนอีก
อุตสาหกรรมหน่ึงท่ีไดรับผลกระทบโดยตรงจาก
ราคาเม็ดพลาสติกท่ีปรับตัวสูงข้ึน 

การพยากรณความตองการโดยวิธีพยากรณ
คาเฉล่ียแบบเคล่ือนท่ี(Moving Average) วิธี
พยากรณปรับเรียบแบบเอ็กโปเนนเชียลคร้ังเดียว 

บทความวิจัย
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สภาพท่ัวไปของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาใน
คร้ังนี้เปนโรงงานฉีดพลาสติกมาตรฐานแหงหนึ่ง 
โดยทางโรงงานมีผลิตภัณฑบรรจุภัณฑประเภท
อาหาร (57.63 เปอรเซ็นต) เคร่ืองทําความสะอาด 
( 2 5 เปอร เ ซ็นต )  ยาและ เครื่ อ ง สํ าอาง  ( 8 . 7 4 
เปอร เ ซ็นต )  และอุปกรณ เค ร่ืองมือช าง  (8 .63 
เปอรเซ็นต) (ภาพท่ี 1) ซ่ึงผูวิจัยจะทําการประยุกตใช
ร ะ บบ ก า ร ว า ง แ ผนท รั พ ย า ก ร ก า ร ผ ลิ ต ใ น
กระบวนการฉีดพลาสติกผลิตภัณฑประเภทบรรจุ
ภัณฑอาหารเพียงอยางเดียว เนื่องจากมียอดขาย
มากกวาทุกผลิตภัณฑ และมีปญหาการคงคลังสินคา
วัตถุดิบจํานวนมาก โดยทางโรงงานไดใชวิธีการ
ส่ังซ้ือเม็ดพลาสติกท่ีเปนวัตถุดิบหลักของโรงงานใน
ลักษณะซ้ือเปนจํานวนมาก (Lot for Lot) ซ่ึงตอง
ประสบปญหาคือราคาเม็ดพลาสติกท่ีมีความไม
แนนอน  สวนวัตถุดิบอยางอ่ืนใชวิธีหมุนวนในอาง 
(Reoder Point) เพื่อควบคุมสินคาคงคลังในสวนของ
วัตถุดิบ (ภาพท่ี 2) ซ่ึงอัตราการหมุนเวียนสินคาโดย
เฉล่ียอยูท่ี 1.02 รอบ อีกปญหาหนึ่งก็คือตองใชเวลา
ในการวางแผนการผลิตนานมาก (ภาพท่ี 3) โดยทาง
โรงงานแหงนี้ใชวิธีการประมาณการความตองการ
สินคาในอนาคตในการวางแผนการผลิตโดยไมได
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ภาพท่ี 1. ยอดขายของผลิตภัณฑชนดิตางๆของทางโรงงานในป 2550 – 2551 
 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



ภาพท่ี 2. อัตราหมุนเวียนสินคาคงคลังต้ังแตป 2549-2551 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3. เวลาท่ีใชในการวางแผนการผลิตต้ังแตเดือนมกราคม – พฤษภาคม 2551 
  

อุปกรณและวิธีการ 
  

  นําขอมูลของโรงงานฉีดพลาสติกท่ีเปน
กรณีศึกษามาวิเคราะหขอมูลในโปรแกรมวางแผน
ทรัพยากรการผลิตในสวนของการพยากรณความ
ตองการในอนาคต  การวางแผนตารางการผลิตหลัก  
การวางแผนความตองการวัสดุ  และการควบคุม
สินคาคงคลัง มาวิเคราะหผล (Output) ของระบบ
การวางแผนทรัพยากรการผลิต MRP II โดยใช
สมมุติฐานวาเคร่ืองจักรพรอมใชงานตลอดเวลาโดยไม
คํานึงถึงเวลาที่เคร่ืองจักรเสีย จากนั้นสรุปผลตัวช้ีวัด
ของระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิต MRP II 
แลวทําการประเมินผลระบบโดยการเปรียบเทียบ
กอนและหลังทําการวิจัยจากตัวช้ีวัดอันไดแก อัตรา
การหมุนเวียนของสินคาคงคลัง เวลาท่ีใชในการ

วางแผนความตองการวัสดุ และจํานวนงานลาชาใน
การสงมอบสินคา 

 
ผลการศึกษา 

 

การวิเคราะหขอมูลและหาวิธีการพยากรณ
ความตองการและควบคุมสินคาคงคลังวัตถุที่
เหมาะสม 

การพยากรณความตองการสินคาในอนาคต 
มีสําคัญในการวางแผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบลวงหนา 
เนื่องจากใชเปนขอมูลในการพิจารณาส่ังซ้ือ การ
กําหนดระดับวัตถุดิบคงคลัง และการวางแผนการ
ผลิตใหเหมาะสมกับความตองการในอนาคต ซ่ึงมี
อยู 4 วิธีคือ วิธีพยากรณคาเฉล่ียแบบเคล่ือนท่ี 
(Moving Average)  วิธีพยากรณปรับเรียบแบบ        
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ตารางท่ี 1. คาความคลาดเคลื่อนจากวิธีการพยากรณ 4 วธีิ 
 
 

Result 

Method 

Moving 
Average  

(length = 4) 

Single expo 
Smooth 

 (Alpha =0.3119) 

Double expo
smooth. 

(Alpha=0.5158), 
(Gamma = 0.0675) 

Winter 
(Alpha=0.2), 

(Gamma = 0.2), 
(Delta = 0.2)

MAPE 8.5837 8.4174 9.1435 6.79346 
MAD 3.0370 2.9468 3.1041 2.33129 
MSD 15.3033 15.0051 16.6416 9.57449 

 
 
ตารางท่ี 2. คาความคลาดเคลื่อนวิธีเดิมของโรงงานและวิธี Winters’ Method 
 
 

Result 
Method 

วิธีการประมาณการ 
ของโรงงานตัวอยาง 

Winter (Alpha=0.2), 
(Gamma = 0.4), (Delta = 0.0) 

MAPE 9.33 6.3236 
MAD 3.47 2.1259 
MSD 16.53 8.0367 
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การควบคุมวัสดุคงค ลัง เพื่ อ ท่ีจะ ทําให
คาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการดําเนินการใหมีวัสดุคงคลัง
ต่ําท่ีสุด ในกรณีของของโรงงานตัวอยางนั้นมี
วัตถุดิบมากมายหลายชนิด การใชเทคนิค ABC จะ
ชวยในการควบคุมสินคาคงคลังไดงายข้ึน  โดย
กําหนดวัสดุคงคลังกลุมA มีปริมาณวัสดุคงคลัง
ประมาณรอยละ 80 ของมูลคาการขายท้ังหมด วัสดุ
คงคลังกลุม B มีปริมาณวัสดุคงคลังประมาณรอยละ 
15 ของมูลคาการขายท้ังหมด และวัสดุคงคลังกลุม C 
มีปริมาณวัสดุคงคลังประมาณรอยละ 5 ของมูลคา
การขายท้ังหมด โดยวัสดุคงคลังกลุม A จะควบคุม
สินคาคงคลังวัตถุดิบดวยวิธี Material Requirement 
planning (MRP) วัสดุคงคลังกลุม B จะควบคุม
สินคาคงคลังวัตถุดิบดวยวิธี Economic Order 
Quantity (EOQ) และวัสดุคงคลังกลุม C จะควบคุม

สินคาคงคลังวัตถุดิบดวยวิธี Reorder Point (ROP)  
ซ่ึงผลการควบคุมสินคาคงคลังโดยวิธี ABC Class มี 
ดังนี้ 

A class มีจํานวน 116 รายการมีมูลคารวม
ท้ังส้ิน 330,714,029.53 บาทตอป ใชวิธีการควบคุม
สินคาคงคลังดวยวิธี Material Requirement planning 
(MRP) (ภาพท่ี 4) 

B class มีจํานวน 153 รายการมีมูลคารวม
ท้ังส้ิน 61,288,080.42 บาทตอป ใชวิธีการควบคุม
สินคาคงคลังดวยวิธี Economic Order Quantity 
(EOQ) 

C class มีจํานวน 339 รายการมีมูลคา
รวมท้ัง ส้ิน  20,455,252.72 บาทตอป  ใชวิ ธีการ
ควบคุมสินคาคงคลังดวยวิธี Reorder Point (ROP) 

 

ภาพท่ี 4. ผลการจัดกลุมสินคาคงคลังออกเปน A-Class, B-Class และC-Class 
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การใชโปรแกรมวางแผนทรัพยากรการผลิตใน
กระบวนฉีดพลาสติก 

จากการวิ เคราะหข อ มูลและหาวิ ธีการ
พยากรณความตองการและควบคุมสินคาคงคลังวัตถุ
ท่ีเหมาะสม ไดแลวจะนําขอมูลมาวิเคราะหผลตอใน
โปรแกรมสําเร็จรูปการวางแผนทรัพยากรการผลิต 
โดยแบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 

1. สวนนําเขาขอมูลระบบ MRP II 
ประกอบดวยรายการ 3 ชุดท่ีสําคัญคือ ชุดขอมูล
ตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) 
แฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of Material file) 
และแฟมขอมูลสถานะของคงคลัง (Inventory Status 
File) สวนแฟมขอมูลบัญชีรายการวัสดุ (Bill of 
Material File) และแฟมขอมูลของคงคลัง (Inventory 
Status File) จะสนับสนุนสารสนเทศท่ีจําเปนตอการ
คํานวณความตองการวัสดุ สําหรับผลิตภัณฑ ท่ี
กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก 

2. 

3. สวนผลไดจากรระบบ MRP II 
ประกอบดวยรายงานแผนการปฏิบัติการดานความ
ตองการวัสดุท่ีฝายผลิตและฝายจัดซ้ือตองดําเนินการ
จัดหา ไมวาเปนการออกใบส่ังซ้ือจากฝายจัดซ้ือ หรือ
การออกคําส่ังผลิตสําหรับช้ินสวนยอย 

   แตเดิมโรงงานใชวิธีประมาณความตองการ
วัสดุโดยการดูขอมูลคําส่ังซ้ือยอนหลังและในการ
วางแผนทางโรงงานซ่ึงใชเวลาท่ีใชในการวางแผน
คอนขางมากโดยเฉล่ียท่ี 270 นาที  ในการวางแผน
ความตองการวัสดุส่ิงท่ีตองการทราบคือ จะส่ังซ้ือ/
ผลิต วัตถุดิบวันไหนจํานวนเทาไร การนําโปรแกรม
สําเร็จรูปเขามาใชสําหรับผลิตภัณฑท่ีมีโครงสราง
ผลิตภัณฑซับซอน มีรายการวัสดุจํานวนมาก ชวยให
การวางแผนความตองการวัสดุมีความถูกตองและ
รวดเร็วกวาการคํานวณดวยมือ และทําใหการ
เปล่ียนแปลงแผนความตองการวัสดุทําไดสะดวก
และรวดเร็วยิ่งข้ึน ซ่ึงจากการนําโปรแกรมสําเร็จรูป
ในการวางแผนความตองการวัสดุมาใชในโรงงาน
ตัวอยางฉีดพลาสติก ในชวงเดือนมิถุนายน 2551 
พบวาอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังดีข้ึน 
10.14 เปอรเซ็นต   (ภาพท่ี 5)  เวลาที่ใชในการ
วางแผนความตองการวัสดุลดลง 66.66 เปอรเซ็นต 
(ภาพท่ี 6) และจํานวนงานลาชาในการสงมอบสินคา
ลดลง 58.53 เปอรเซ็นต (ภาพท่ี 7) 

สวนการโปรแกรมคอมพิวเตอรระบบ 
MRP II นําขอมูลท่ีไดเหลานี้มาทําการประมวลผล 
เพื่อคํานวณหาความตองการสุทธิในแตละชวงเวลา
ของรายการวัสดุตางๆ ท่ีตองดําเนินการจัดหามาไม
วาส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตก็ตาม พรอมท้ังกําหนดเวลาที่
ควรออกใบส่ังและรับวัสดุแตละรายการ 
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ภาพท่ี 5. อัตราหมุนเวียนสินคาของโรงงานตัวอยาง ตั้งแตเดือนพฤษภาคม– กรกฎาคม 2551 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 6. เวลาท่ีใชในการวางแผนต้ังแตเดอืนพฤษภาคม– กรกฎาคม 2551 
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ภาพท่ี 7. จํานวนงานลาชา ตัง้แตเดือนพฤษภาคม– กรกฎาคม 2551 
 

สรุปผลการศึกษา  
  

1. ผลการพยากรณ จากการพิจารณาคา
พยากรณจากเทคนิคการพยากรณจากโปรแกรม 
Minitab 13 ซ่ึงมีอยู 4 วิธี โดยพิจารณาจากคาความ
ผิดพลาดจากการพยากรณ (Forecasting Error) ท่ีมีคา
นอยท่ีสุด โดยพบวาการพยากรณดวยวิธี Winters’ 
Method ใหคา MAD และ MAPE ต่ําสุด จึงเลือกใช
วิธี Winters’ Method ในการพยากรณราคาลวงหนา
ซ่ึงเปนการพยากรณดวยวิธี Winters’ Method , 
Alpha (level) 0.2 , Gamma (trend) 0.4 และ Delta 
(seasonal) 0.0 มีคาความคลาดเคล่ือน MAPE เทากับ 
6.3236 คา MAD เทากับ 2.12597 และคา MSD 
เทากับ 8.0367 ซ่ึงมีคาความคลาดเคล่ือนนอยท่ีสุด  

2. การควบคุมสินคาคงคลัง จํานวนสินคาคง
คลังประเภทบรรจุภัณฑอาหารมีจํานวนท้ังหมด 608 
รายการและมีมูลคา  412,457,362.67 บาท  โดย
เลือกใชวิธีการควบคุมสินคาคงคลังดวยวิธี ABC 

Class โดยกําหนดใหวัสดุคงคลังกลุมA มีปริมาณ
วัสดุคงคลังประมาณรอยละ 80 ของมูลคาการขาย
ท้ังหมด วัสดุคงคลังกลุม B มีปริมาณวัสดุคงคลัง
ประมาณรอยละ 15 ของมูลคาการขายท้ังหมด และ
วัสดุคงคลังกลุม C มีปริมาณวัสดุคงคลังประมาณ
รอยละ 5 ของมูลคาการขายท้ังหมด  

 
ขอเสนอแนะ 

 

การวางแผนความตองการวัสดุ ใน
โรงงานโดยท่ัวไปอาจประสบปญหาความลาชาใน
การจัดสงวัสดุจากซัพพลายเออร (Supplier) หรือ
ความลาชาอันเนื่องมาจากการท่ีเคร่ืองจักรท่ีใชใน
การผลิตหรือการประกอบเสีย ทําใหไมสามารถ
จัดหาวัสดุไดตามกําหนดในแผนความตองการวัสดุ 
ดังนั้นการนําโปรแกรมสําเร็จรูปเขามาใชใหประสบ
ความสําเร็จในการวางแผนความตองการวัสดุมีปจจยั
ตางๆ ท่ีเกี่ยวของเชน ระบบคอมพิวเตอร ความ
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