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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาขนาดการผลิตในกระบวนการผลิตน้ำดื่มและค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต   
เพื่อหาประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ำดื่ม เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยได้แก่ Silver and Meal heuristic (SM) 
และ Least Unit Cost (LUC) โดยใช้ข้อมูลปริมาณความต้องการของลูกค้าภายในเดือนกรกฎาคม พ.ศ.  2560    
เป็นเวลา 31 วัน และมีการเปิดใช้เครื่องจักรเพื่อทำการผลิตวันละ 5 ชั่วโมงทุกวัน ตั้งแต่เวลา 06.00 – 11.00 น. 
ก่อให้เกิดต้นทุนในการผลิต โดยเฉพาะค่าไฟฟ้าสำหรับเครื่องจักรที่ค่อนข้างสูง ผลการวิจัยพบว่า การหาขนาดการ
ผลิตน้ำดื่มที่เหมาะสมด้วยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) มีต้นทุนรวมในการสั่งผลิต 143.181 บาทต่อ
เดือน สามารถลดต้นทุนค่าไฟฟ้า ร้อยละ 87.5 ต่อเดือน และการหาขนาดการผลิตด้วยวิธีการ  Least Unit Cost 
(LUC) มีต้นทุนรวมในการสั่งผลิต 198.974 บาทต่อเดือน สามารถลดอัตราค่าไฟฟ้าลงได้ ร้อยละ 70.83 ต่อเดือน  
 
คำสำคัญ : การหาขนาดที่เหมาะสม Silver and Meal heuristic, Least Unit Cost 
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Abstract 
 The aims of this article to study the scale of production in the process of drinking water 
production and ordering cost. Instruments used were Silver and Meal Heuristic (SM) and Least Unit 
Cost (LUC) using data demand of the customers. By July 2017 , for 31 days, and the machine was 
activated for production 5 hours a day from 06:00 p.m. to 11:00 p.m. The results revealed that 
finding the production scale of drinking water by the method of Silver and Meal heuristic (SM). 
Production 31 watts per month the total cost of ordering is 143.181 baht per month the electricity 
is reduced to 87.5%. The Least Unit Cost (LUC) Method, the total cost of ordering is 198.974 baht 
per month the electricity is reduced to 70.833%. 
 
Keywords :  lot sizing, Silver and Meal Heuristic, Least Unit Cost 
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1. บทนำ  
จากสภาพปัจจุบันการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศ มีอัตราการเจริญเติบโตที่สูงขึ้น และสภาพ  

การแข่งขันทางธุรกิจมากขึ้นตามลำดับ รัฐบาลพยายามกระตุ้นเศรษฐกิจโดยมีการสนับสนุนธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดย่อม (Small and Medium Enterprise : SME) ค่อนข้างมาก  ดังนั้น อุตสาหกรรมต่างๆจึงต้องพัฒนาการ
บริหารการผลิต และสร้างศักยภาพของตนเองเพื่อให้มีจุดแข็ง ให้ต้นทุนการผลิตที่ลดลงและสามารถแข่งขันกับคู่แข่ง
ทางธุรกิจ ในสภาวการณ์แข่งขันดังกล่าวร่วมกับสถานการณ์ปัจจุบัน ทำให้ผู้ประกอบการธุรกิจแต่ละแห่งมีกลยุทธ์
การแข่งขันในรูปแบบแตกต่างกัน และหาวิธีการหรือแนวทางการแก้ไขปัญหาอย่างเร่งด่วน สถานประกอบการต่าง ๆ 
จึงพยายามหาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งจะต้องแก้ปัญหา 3 ส่วนไปพร้อมกัน คือ การเพิ่มประสิทธิภาพ
การใช้เครื่องจักร การปรับปรุงวิธีการทำงานของพนักงานและการลดหรือป้องกันการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต  
ซึ่งในแต่ละธุรกิจมีเทคนิคที่ใช้ในการปรับปรุงหรือพัฒนากระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน การหาขนาดการผลิต         
ที่เหมาะสมเป็นเครื่องมือหนึ่งที่ช่วยในการลดต้นทุนในโรงงานอุตสาหกรรมทั้งโรงงานอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบ
สั่งทำ (Job shop) และผลิตจำนวนมาก (Mass production) (Blackburn and Millen. 1980) เมื่อผู้ทำการผลิต
หรือฝ่ายผลิตทราบความต้องการของสินค้าชนิดหนึ่งในแต่ละเดือนในระยะเวลาหนึ่งปี หากเริ่มทำการผลิตในเดอืน
ใดๆ จะต้องเสียค่าใช้จ่ายในการเริ่มต้นการผลิต หรือค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต (Set up cost) ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายที่ไม่
ขึ้นอยู่กับจำนวนสินค้าที่สั่งผลิตหรือสั่งซื้อ แต่คิดตามจำนวนครั้งในการสั่งผลิตหรือสั่งซื้อ เมื่อยิ่งสั่งบ่อยค่าใชจ้่ายใน
การสั่งผลิตยิ่งสูงขึ้น ดังนั้น เพื่อเป็นการลดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต ขนาดการผลิตควรจะมีขนาดใหญ่ๆ 
เพื่อให้ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิตน้อยที่สุด แต่ในอีกทางหนึ่ งนั้นหากเมื่อสั่งขนาดผลิตที่ใหญ่ ทำให้จำเป็นต้องเสีย
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ ยิ่งขนาดการผลิตมีขนาดใหญ่มากเท่าใดก็ต้องเสียค่าในการจัดเก็บเพิ่มขึ้นเท่านั ้น โดย
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บนี้ขึ้นอยู่กับจำนวนชิ้นของสินค้าที่ทำการจัดเก็บ รวมถึงจำนวนคาบเวลาที่ทำการจัดเ ก็บ
ทั้งหมด เมื่อสั่งผลิตจำนวนมากในคาบเวลาหนึ่ง ๆ แล้วใช้ไม่หมด (ผลิตมากกว่าจำนวนความต้องการ) จะเหลือเก็บ
เป็นสินค้าคงคลังและจะต้องเสียค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บข้ามเดือนหรือคาบเวลา ( Inventory holding cost)         
ซึ่งค่าใช้จ่ายประเภทนี้ จะเพิ่มขึ้นตามจำนวนสินค้าที่จัดเก็บและระยะเวลาที่ใช้ในการจัดเก็บ หากขนาดการผลิต     
มีขนาดเล็กจะประหยัดค่า   ใช่จ่ายในการจัดเก็บและจะสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อหรือผลิต หากขนาดการผลิต
มีขนาดใหญ่จะประหยัดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อหรือผลิตแต่จะสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ  (สุนิติยา เถื่อนนาดี 
และคณะ. 2562)  ดังนั้น ปัญหาการหาขนาดผลิตที่เหมาะสมจึงเป็นการหาจุดสมดุลระหว่างค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ
และค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อหรือผลิต  ที่ผ่านมามีการคิดค้นวิธีการฮิวริสติกเพื่อแก้ปัญหาการหาขนาดการผลิตที่
เหมาะสม เช่นวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) และ วิธีการ Least Unit Cost (LUC) (Karimi et al. 2003)  
ซึ่งเป็นวิธีการที่เข้าใจง่าย ไม่ซับซ้อน และใช้เวลาในการคำนวณค่อนข้างน้อย ที่ผ่านมาได้มีการศึกษาผลของการลด
ต้นทุนการผลิตโดยเฉพาะต้นทุนสินค้าคงคลังโดยใช้วิธีฮ ิวริสติกส์ ตัวอย่างเช่น เฉลิมศักดิ ์ ถาวรรัตน์ และ              
ระพี กาญจนะ (2556) เปรียบเทียบต้นทุนสินค้าคงคลังของผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นของโรงงานประกอบชิ้นส่วนโลหะ
ตามสั่ง ซึ่งกำหนดปริมาณการสั่งซื้อด้วยวิธี Silver and Meal heuristic (SM), Part-Period Balancing (PPB) และ Least 
Unit Cost (LUC) ต่อมา กิ่งกาญจน์ ผลิกะ และ นพปฎล สุวรรณทรัพย์ (2559) พบว่าวิธี Silver and Meal heuristic 
(SM) สามารถลดต้นทุนคลังสนิค้าของบริษัทแห่งหนึ่งได้ประมาณร้อยละ 44 เป็นต้น งานวิจัยจึงนี้มุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตของวิสาหกิจชุมชนขนาดเล็กในชุมชน โดยเฉพาะการผลิตน้ำดื่มที่มีคุณภาพ เพื่อการลดต้นทุนการผลิต ต้นทุน  
การเก็บรักษาและสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้บริษัทกรณีศึกษาเป็นวิสาหกิจกองทุนหมู่บ้านตั้งอยู่
ในอำเภอปรางค์กู่ จังหวัดศรีสะเกษ ดำเนินการผลิตน้ำดื่มเฉพาะบรรจุขนาด 19 ลิตร ส่งจำหน่ายในหมู่บ้านและ
ชุมชนข้างเคียง เนื่องจากงบประมาณการผลิตที่มีอยู่อย่างจำกัดส่งผลกระทบถึงจำนวนแรงงานท่ีรับผิดชอบและเวลา
ที่ใช้ในการผลิตที่จำกัดเพียง 5 ชั่วโมงต่อวัน  ด้วยปริมาณความต้องการของลูกค้าที่ไม่แน่นอน  ทำให้ต้องมีการผลิต
ทุกวัน ทำให้สูญเสียต้นทุน โดยเฉพาะการใช้ไฟฟ้าในการผลิต  ซึ่งจะต้องเปิดใช้เครื่องจักรทุกเครื่องทุกวันอีกทั้ งใช้
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เวลาการผลิตที่ไม่แน่นอน ทำให้การผลิตล่าช้าไม่สามารถตอบสนองความต้องการผู้บริโภคได้   จากปัญหาข้างต้น 
ผู้วิจัยจึงศึกษาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลติน้ำดื่มบริษัทกรณศีึกษา โดยวิธีการหาขนาดการผลิตน้ำดืม่ที่เหมาะสม
ด้วยวิธ ีSilver and Meal heuristic (SMและ Least Unit Cost (LUC) เพื่อหาปริมาณการใช้ไฟฟ้าในการเปิดเครื่องจักร
และเพื่อเป็นแนวทางในการลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ำดื่มให้แก่ผู้ประกอบการบริษัท
กรณีศึกษาต่อไป 
 
2. วัตถุประสงค ์ 
 2.1  เพื่อหาขนาดการผลติน้ำดืม่ที่เหมาะสม  
 2.2 เพื่อเป็นแนวทางในการลดต้นทุนในกระบวนการผลิตน้ำดื่ม 
 
3. วิธีการวิจัย  
 3.1 สืบค้น สำรวจและเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสถานการณ์ปัจจุบนักรณีศึกษาเช่น  ปรมิาณความตอ้งการ
ของลูกค้า บรรจภุัณฑ์ขนาด 19 ลิตรต่อถัง ต้นทุนในการผลิต  อัตราค่าไฟฟ้าเวลาในการผลิต เป็นต้น 
 3.2  ศึกษาทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องได้แก่ การหาขนาดการผลิตทีเ่หมาะสม 

3.3 วิเคราะห์หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมด้วยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) และ วิธีการ Least 
Unit Cost (LUC) 

3.3.1 วิเคราะห์หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมด้วยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM)  เป็นวิธีการหนึ่ง
ที่ได้รับคำตอบที่ใกล้เคียงที่สุดกับค่าที่ต่ำที่สุดแต่มีความง่ายและสะดวกในการคำนวณมาก วิธีการ SM นี้มีหลักการง่าย ๆ คือ 
การทำจะผลิตในคาบเวลาที่ทำการตัดสินใจเพิ่มขึ้นไปเรื่อย ๆ  จนกระทั่งค่าใช้จ่ายในการคลังวัสดุ ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิตรวม
กับค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ เฉลี่ยต่อจำนวนคาบเวลาที่ความต้องการในแต่ละคาบเวลาถูกผลิตรวมไว้ในแต่ละคาบเวลานั้น ๆ  
เพิ่มขึ้น และมีการดำเนินการตามขั้นตอนดังนี ้

1) เก็บรวบรวมความต้องการ (Demand) ของลูกค้าในระยะเวลา 31วัน 
2) หาค่าใช้จ่ายในด้านอัตราค่าไฟฟ้าที่ใช้ในกระบวนการผลิตน้ำดื่มต่อวัน 
3) หาต้นทุนในการจัดเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ต่อถัง 
4) หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมโดยวิธีการ Silver and Meal Heuristic (SM)ในกระบวน 

การผลิต 
ในการคำนวณหาขนาดการผลิตน้ำดื่มที่เหมาะสม มีการกำหนด ตัวแปรที่ใช้ในการคำนวณดังตารางที ่1 

ตารางที ่1 ตัวแปรที่ใช้ในการคำนวณวิธีการ Silver and Meal Heuristic (SM) 

ตัวแปร ความหมาย รายละเอียด 
t   คาบเวลาที่ใช้ในการผลิต พิจารณาการผลิตเดือนกรกฎาคมซึ่งมีการดำเนินการ 24 วัน 

tD   ความต้องการของลูกค้า (ถังต่อวัน) ปริมาณสินค้าท่ีมีการผลิตต่อวัน (ถัง) 

tA   ค่าใช้จ่ายในการผลิต (พิจารณา
เฉพาะค่าไฟฟ้า) 

มีการคำนวณดังนี้ 
-มีอัตราค่าไฟฟ้าเดิม 600 บาทต่อเดือน 
-มีการเปิดใช้เครื่องจักร 24 วันต่อเดือน 
จะได้ว่า 
=  อัตราค่าไฟฟ้าต่อเดือน/จำนวนวันที่ใช้งานเครื่องจักรใน
หนึ่งเดือน 
 = 600 บาทต่อเดือน/24วันต่อเดือน = 25 บาทต่อวัน 
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ตารางที ่1 (ต่อ) 

ตัวแปร ความหมาย รายละเอียด 
th   ค ่าใช ้จ ่ายในการจ ัดเก ็บส ินค้า 

(บาท) 
**หมายเหตุ 

1) ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ
สินค้าต่อตารางเมตร ได้
ข้อมูลจากการสัมภาษณ์
เจ้าของกิจการ 

2) น้ำดื ่ม 1 ถังใช้พื ้นที ่ใน
การจ ัด เก ็บประมาณ 
0.070 ตารางเมตร 

พื้นที่คลังสินค้า กว้าง 3 เมตร ยาว 3.1 เมตร 
จากสูตร พื้นที่สี่เหลี่ยมผืนผ้า  = กว้าง × ยาว 
                                   = 3 เมตร × 3.1 เมตร  
                                   = 9.3 ตารางเมตร 
จะสามารถบรรจุถังน้ำได้ 
= พื้นที่คลังสินค้า/พื้นที่ในการจัดเก็บน้ำดื่ม 1 ถัง 
= (9.3 ตารางเมตร)/(0.070 ตารางเมตร)   = 132 ถัง 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
     =   พื้นที่คลังสินค้า × ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
     =    9.3 ตารางเมตร × 100 บาทต่อตารางเมตร 
      =   930 บาท 
    ระยะเวลาในการจัดเก็บตลอดระยะเวลา 8 ปี 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า  
= พื้นที่คลังสินค้า × ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
       = 9.3 ตารางเมตร × 100 บาทต่อตารางเมตร 
       = 930 บาท 
ระยะเวลาในการจัดเก็บตลอดระยะเวลา 8 ปี 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า = 930/(132×(365×8)) 
                                   = 0.002 บาทต่อถังต่อวัน 

t
Q   ตัวแปรตัดสินใจว่าควรจะผลิตด้วย

จำนวนเท่าไรในคาบเวลา 
พิจารณาขนาดการผลิตที่ยอมรับได้ ณ คาบผลิตปัจจุบัน 

tl   สินค้าเหลือเก็บ พิจารณาสินค้าท่ีมีการจัดเก็บในวันที่ทำการผลิต 
 
ตัวอย่างการคิดคำนวณ 
ขั้นตอนที่ 1 ในคาบที ่1 มีขั้นตอนแสดงดังตารางที่ 2 ดังนี ้
 
ตารางที่ 2 แสดงการผลติปัจจุบันของขั้นที่ 1 ในคาบที่ 1 
 
 

 
 

ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต   25 บาท                อัตราค่าไฟฟ้าในแต่ละวัน 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ  0 บาท                ไม่มีค่าจัดเก็บในคาบเวลาที่ 1 

t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 

Dt 52 53 62 60 52 0 62 0 48 50 58 65 0 69 51 0 

Qt 52 *ปริมาณสินค้าท่ีการผลิตในคาบที ่1  เพื่อจ่ายออกไปยังคาบเวลาที่ 1 

It 0  *ไม่มีค่าจดัเก็บในคาบท่ี  1 ดังนั้น ไม่ต้องคิดค่าจัดเก็บในคาบท่ี 1 
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รวมค่าใช้จ่ายคงคลังวัสดุ 25+0 = 25  บาท                ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต + ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
รวมจำนวนคาบเวลาทีผ่ลิต 1 คาบเวลา 
เฉลี่ยค่าใช้จ่ายคงคลังวัสด/ุจำนวนคาบเวลาทีผ่ลติ  = 25/1 =25 บาท/คาบ 
จำนวนถังที่ผลิตรวมในคาบเวลานี ้ 52  ถัง 
ดังนั้นขนาดการผลิตทีย่อมรับได้ ณ คาบผลิตปจัจุบัน   52  ถัง 
 

ขั้นตอนที่ 2 ในคาบที่ 1  มีขั้นตอนแสดงดังตารางที่ 3 ดังนี ้
 
ตารางที่ 3 แสดงการผลติปัจจุบันของขั้นที่ 2 ในคาบที่ 1 
 

***ดำเนินการไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะสั่งผลิตครบ 31 วัน 

ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต     25 บาท 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ   53*0.002  = 0.106  บาท  
รวมค่าใช้จ่ายคงคลังวสัดุ      25+0.106=25.106   บาท 
รวมจำนวนคาบเวลาทีผ่ลิต  2  คาบเวลา 
เฉลี่ยค่าใช้จ่ายคงคลังวัสด/ุจำนวนคาบเวลาทีผ่ลติ 25.106/2 =12.553 บาท/คาบ 
ค่าเฉลี่ยเมื่อคาบท่ีแล้ว  25 บาท 
ผลที่พบ : ค่าใช้จ่ายลดลงจากคาบที่แล้ว 
ดังนั้นขนาดการผลิตทีย่อมรับได้ ณ คาบผลิตปจัจุบัน   105  ถัง  

(ปริมาณสินค้าท่ีทำการผลิตในคาบท่ี 1+ ปริมาณสินค้าที่ทำการผลติในคาบท่ี 2 = 52+53=105 ถัง) 
 

3.3.2 วิเคราะห์หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมด้วยวิธีการ  Least Unit Cost (LUC) มีลักษณะการ
คำนวณคล้ายกับ Silver and Meal  heuristic (SM) แต่ตัวหารมีความแตกต่างกันคือ Silver and Meal heuristic 
(SM) ใช้จำนวนคาบเวลาเป็นตัวหารค่าใช้จ่ายในการคลังวัสดุ แต่วิธีLUC ใช้จำนวนถังที่ทำการผลิตในคาบนั้นเป็น
ตัวหารเพื่อให้ได้ค่าเฉลี่ยตอ่ถังในคาบเวลานั้นๆ ส่วนกลไกการเพิ่มหรอืไม่เพิ่มขนาดการผลติดำเนินการไดเ้ช่นเดยีวกบั 
Silver and  Meal heuristic (SM) และมีการดำเนินการตามขั้นตอนดังนี ้

1) เก็บรวบรวมความต้องการ (Demand)  ของลูกค้าในระยะเวลา31  วัน 
2)  หาค่าใช้จ่ายในด้านอัตราค่าไฟฟ้าที่ใช้ในกระบวนการผลิตน้ำดื่มต่อวัน 
3)  หาต้นทุนในการจัดเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ต่อถัง 
4)  หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมโดยวิธีการ  Least  Unit  Cost  (LUC) ในกระบวนการลิต 

ในการคำนวณหาขนาดการผลิตน้ำดื่มที่เหมาะสม มีการกำหนด ตัวแปรที่ใช้ในการคำนวณดังตารางที่ 1 
 

t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
Dt 52 53 62 60 52 0 62 0 48 50 58 65 0 69 51 0 
Qt 105 0 *ปริมาณสินค้าท่ีทำการผลิตในคาบท่ี 1+ ปริมาณสินค้าที่ทำการผลติในคาบท่ี 2 เพื่อ

จ่ายออกไปยังคาบเวลาที่ 1 
It 53 0 *สินค่าจัดเก็บในคาบท่ี  1 ดังนั้น 0.002×53 = 0.106 คิดเป็นค่าจัดเก็บในคาบที่ 1 
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ตารางที ่4 ตัวแปรที่ใช้ในการคำนวณวิธีการ Least  Unit  Cost  (LUC) 
 

ตัวแปร ความหมาย รายละเอียด 
t   คาบเวลาที่ใช้ในการผลิต พิจารณาการผลิตเดือกรกฎาคม 2560 ซึ่งมีการดำเนินการ 24 

วัน 
tD   ความต้องการของลูกค้า  

(ถังต่อวัน) 
ปริมาณสินค้าท่ีมีการผลิตต่อวัน (ถัง) 

tA   ค่าใช้จ่ายในการผลิต  
(พิจารณาเฉพาะค่าไฟฟ้า) 

มีการคำนวณดังนี้ 
-มีอัตราค่าไฟฟ้าเดิม 600 บาทต่อเดือน 
-มีการเปิดใช้เครื่องจักร 24 วันต่อเดือน 
จะได้ว่า 
  =  อัตราค่าไฟฟ้าต่อเดือน/จำนวนวันที่ใช้งานเครื่องจักรในหนึ่ง
เดือน 
 = 600 บาทต่อเดือน/24วันต่อเดือน = 25 บาทต่อวัน 

th   ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า 
(บาท) 
**หมายเหตุ 
     1) ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ
สินค้าต่อตารางเมตร ได้ข้อมูลจาก
การสัมภาษณ์เจ้าของกิจการ 
     2) น้ำดื ่ม 1 ถังใช้พื ้นที ่ในการ
จัดเก็บประมาณ 0.070 ตารางเมตร 

พิจารณาจำนวนถังน้ำด ื ่มได ้จาก ขนาดถ ัง ม ีร ัศม ี 13.25 
เซนติเมตร จะได้เส้นผ่าศูนย์กลาง 26.5 เซนติเมตร  
= 0.265 
พ ื ้นที่ จ ั ด เก ็บน ้ ำด ื ่ ม  1 ถ ั ง  = 0.265 เมตร ×0.265 เมตร                 
=0.070 ตารางเมตร 
พื้นที่คลังสินค้า กว้าง 3 เมตร ยาว 3.1 เมตร 
จากสูตร พื้นที่สี่เหลี่ยมผืนผ้า = กว้าง × ยาว 
                                   = 3 เมตร × 3.1 เมตร  
                                  = 9.3 ตารางเมตร 
จะสามารถบรรจุถังน้ำได้ 
= พื้นที่คลังสินค้า/พื้นที่ในการจัดเก็บน้ำดื่ม 1 ถัง 
= (9.3 ตารางเมตร)/(0.070 ตารางเมตร)   = 132 ถัง 
 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
       = พื้นที่คลังสินค้า × ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ 
       = 9.3 ตารางเมตร × 100 บาทต่อตารางเมตร 
       = 930 บาท 
ระยะเวลาในการจัดเก็บตลอดระยะเวลา 8 ปี 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินค้า = 930/(132×(365×8)) 
                                   = 0.002 บาทต่อถังต่อวัน 

t
Q   ตัวแปรตัดสินใจว่าควรจะผลิต

ด้วยจำนวนเท่าไรในคาบเวลา 
พิจารณาขนาดการผลิตที่ยอมรับได้ ณ คาบผลิตปัจจุบัน 

tl   สินค้าเหลือเก็บ พิจารณาสินค้าท่ีมีการจัดเก็บในวันที่ทำการผลิต 
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ตัวอย่าการคิดคำนวณ 
ขั้นตอนที่ 1 ในคาบที่1 มีขั้นตอนแสดงดังตารางที่ 5 ดังนี ้
 
ตารางที่ 5 แสดงการผลติปัจจุบันของขั้นที่ 1 ในคาบที่ 1 
 

 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต   25 บาท                อัตราค่าไฟฟ้าในแต่ละวัน 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ  0 บาท                ไม่มีค่าจัดเก็บในคาบเวลาที่ 1 
รวมค่าใช้จ่ายคงคลังวสัด ุ 25+0 = 25    บาท                 ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต + ค่าใช้จา่ยในการจัดเก็บ 
จำนวนช้ินท่ีผลิตรวมในคาบเวลานี ้ 52  ถัง 
เฉลี่ยค่าใช้จ่ายคงคลังวัสด/ุจำนวนคาบเวลาทีผ่ลติ 25/52=0.480 บาท/ถัง 
ดังนั้นขนาดการผลิตทีย่อมรับได้ ณ คาบผลิตปจัจุบัน   52  ถัง 

 
ขั้นตอนที่ 2 ในคาบที่ 1  มีขั้นตอนแสดงดังตารางที่ 6 ดังนี ้
 
ตารางที่ 6 แสดงการผลติปัจจุบันของขั้นที่ 2 ในคาบที่ 1 
 

*** ดำเนินการไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะสั่งผลิตครบ 31 วัน 
ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต     25 บาท 
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ   0.106 บาท 
รวมค่าใช้จ่ายคงคลังวสัดุ      25+0.106=25.106   บาท 
จำนวนช้ินท่ีผลิตรวมในคาบเวลานี ้ 105  ถัง 
เฉลี่ยค่าใช้จ่ายคงคลังวัสด/ุจำนวนคาบเวลาทีผ่ลติ 25.106/105 =0.239 บาท/ถัง 
ค่าเฉลี่ยเมื่อคาบท่ีแล้ว  0.480  
ผลที่พบ:  ค่าใช้จ่ายไม่มีการเปลีย่นแปลง 
ดังนั้นขนาดการผลิตทีย่อมรับได้ ณ คาบผลิตปจัจุบัน   105  ถัง 

t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 … 31 

Dt 52 53 62 60 52 0 62 0 48 50 58 65 0 69 …  

Qt 52 *ปริมาณสินค้าท่ีการผลิตในคาบที ่1  เพื่อจ่ายออกไปยังคาบเวลาที่ 1 

It 0  *ไม่มีค่าจดัเก็บในคาบท่ี  1 ดังนั้น ไม่ต้องคิดค่าจัดเก็บในคาบท่ี 1 

t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 … 31 

Dt 52 53 62 60 52 0 62 0 48 50 58 65 0 69 …  
Qt 105 0 *ปริมาณสินค้าท่ีทำการผลิตในคาบท่ี 1+ ปริมาณสินค้าที่ทำการผลติในคาบท่ี 2 เพื่อจ่าย

ออกไปยังคาบเวลาที่ 1 

It 53 0 *สินค่าจัดเก็บในคาบท่ี  1 ดังนั้น 0.002×53 = 0.106 คิดเป็นค่าจัดเก็บในคาบที่ 1 
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4. ผลการวิจัย  
การวิจัยในครั้งนี้เป็นการวิจัยเพื่อหาขนาดการผลิตน้ำดื่มที่เหมาะสมและเพื่อเป็นแนวทางในการลดต้นทุน

อัตราค่าไฟฟ้าของบริษัทน้ำดื ่ม กรณีศึกษา และนำเสนอวิธีหาขนาดที ่เหมาะสมของการเพิ ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตน้ำดื่มด้วยการหาขนาดการผลิตที่เหมาะสม โดยผลของการวิเคราะห์การวางแผนตลอดระยะเวลา
ของการผลิตน้ำดื่มสามารถสรุปผลการวิจัยได้ดังต่อไปนี้ 

4.1 ผลการหาขนาดการผลติน้ำดืม่ที่เหมาะสมวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) 
ผลการหาขนาดการผลติน้ำดืม่ที่เหมาะสมวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) ตลอดระยะเวลา 31 วัน

ทำงานของบริษัทกรณีศึกษา สามารถจัดการผลิตให้มีการสั่งผลิต 3 ครั้ง สามารถลดต้นทุนการผลิตโดยเฉพาะค่า
ไฟฟ้าในการผลิตน้ำดื่มบรรจุถัง 19 ลิตร และสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บน้ำดื่มคงเหลือได้ ผลการจัด
ขนาดการผลิตด้วยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) ดังรูปที่ 1 และสามารถสรุปรายละเอียดต้นทุนในการ
ผลิตในตารางที่  7 

 

รูปที่ 1 ผลการจัดขนาดการผลิตดว้ยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) 

ตารางที่ 7 การหาขนาดการผลิตน้ำดื่มด้วยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) จะทำการผลิตใน
คาบเวลาที่ทำการตัดสินสินใจเพิ่มขึ้นไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งค่าใช้จ่ายในคลังวัสดุ เฉลี่ยต่อจำนวนคาบเวลาที่มีความ
ต้องการในแต่ละคาบเวลาถูกรวมผลิตไว้ในคาบเวลานั้น ๆ เพิ่มขึ้น และจะดำเนินการหาขนาดการผลิตจากคาบเวลา
ด้านหน้าไปจนกระทั่งเสร็จสิ้นทุกคาบเวลา จากผลลัพธ์ที ่ได้มีต้นทุนรวมในการสั่งผลิต 143.181 บาทต่อเดือน        
มีอัตราค่าไฟฟ้าลดลงเหลือ 525 บาทต่อเดือน จากเดิม 600 บาทต่อเดือน คิดเป็น ร้อยละ 87.5 
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ตารางที่ 7 สรุปผลต้นทุนการผลิตในการหาขนาดการผลิตที่เหมาะสมด้วยวิธี Silver and Meal   
     heuristic (SM) 
 

ลำดับที ่ รอบท่ีผลิต ปริมาณสินค้า (ถัง) 
อัตราค่าไฟฟ้า 
(บาทต่อวัน) 

ค่าจัดเก็บคงคลังสินค้า 

1 1 562 25 28.849 

2 14 572 25 39 

3 29 127 25 0.332 

รวม  1,261 75 143.181บาทต่อเดือน 

ต้นทุนรวมในการสั่งผลิต 143.181บาทต่อเดือน 

อัตราค่าไฟฟ้าลดลง (จากต้นทุนเดิม 600 บาท) 87.50% 

 
 
4.2 ผลการหาขนาดการผลติที่เหมาะสมด้วยวิธี Least Unit Cost (LUC) 
ผลการหาขนาดการผลิตน้ำดื่มที่เหมาะสมวิธีการ Least Unit Cost (LUC) ตลอดระยะเวลา 31 วันทำงาน

ของบริษัทกรณีศึกษา สามารถจัดการผลิตให้มีการสั่งผลิต 7 ครั้ง ผลการจัดขนาดการผลิตด้วยวิธีการ Least Unit 
Cost (LUC)  ดังรูปที่ 2 และสามารถสรุปรายละเอียดต้นทุนในการผลิตในตารางที ่8 

 

 

รูปที่ 2 ผลการจัดขนาดการผลิตดว้ยวิธีการ Least Unit Cost (LUC) 
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ตารางที่ 8 สรุปผลต้นทุนการผลิตในการหาขนาดการผลิตที่เหมาะสมด้วยวิธี Least Unit Cost (LUC) 
 

ลำดับ รอบท่ีผลิต ปริมาณสินค้า (ถัง) 
อัตราค่าไฟฟ้า 
(บาทต่อวัน) 

ค่าจัดเก็บคง
คลังสินค้า 

1 1 279 25 1.132 
2 7 62 25 0 
3 9 221 25 0.722 
4 14 120 25 0.102 
5 17 60 25 0 
6 20 293 25 1.138 
7 27 226 25 0.880 

รวม  1,261 175 3.974 บาทต่อเดือน 
ต้นทุนรวมในการสั่งผลิต 198.97 บาท/เดือน 

อัตราค่าไฟฟ้าลดลง (จากต้นทุนเดิม 600 บาท) 70.83% 
 

การหาขนาดการผลิตด้วยวิธีการ Least Unit Cost (LUC) จะใช้จำนวนคาบเวลาหาค่าใช้จ่ายในการคลังวัสดุ 
โดยใช้จำนวนถังที่ทำการผลิตในคาบเวลานั้นเพื่อให้ได้ค่าเฉลี่ยต่อถังในคาบเวลานั้นๆจากผลลัพธ์ที่ได้มีต้นรวมในการ
สั่งผลิต 198.974 บาทต่อเดือน มีอัตราค่าไฟฟ้าลดลงเหลือ 425 บาทต่อเดือน จากเดิม 600 บาทต่อเดือน คิดเป็น 
ร้อยละ 70.83 
 
5. อภิปรายผลและสรุปผล  
 5.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษางานวิจัย คณะผู้วิจัยได้ศึกษาโรงงานน้ำดื่มกรณีศึกษาได้ทำการสืบค้นข้อมูล สำรวจและเก็บ
รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสถานการณ์ปัจจบุันกรณศีึกษา ปริมาณความต้องการของลูกค้า บรรจุภัณฑ์ขนาด 19 ลิตร/ถงั 
ต้นทุนในการผลิตอัตราค่าไฟฟ้าเวลาในการผลิต และศึกษาทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องได้แก่ การหาขนาดการ
ผลิตที่เหมาะสม ได้ทำการวิเคราะห์หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมโดยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) และ
วิเคราะห์หาขนาดการผลิตที่เหมาะสมโดยวิธีการ Least Unit Cost (LUC)  ปัจจุบันโรงงานยังไม่มีการจัดขนาดการ
ผลิตที่เหมาะ มีการเปิดเครื่องจักรในการผลิตน้ำดื่มทุกวันโดยมีอัตราค่าไฟฟ้าเฉลี่ย600 บาทต่อเดือน มีระยะเวลาใน
การผลิตน้ำดื่ม5 ช่ัวโมงต่อวัน ตั้งแต่เวลา 06.00-11.00 น. มีการผลิต 31 วัน เนื่องจากเครื่องมีการผลิตที่ไม่เต็มกำลงั
การผลิต จึงทำให้เกิดต้นทุนในการสั่งผลิตสูง ทำให้การผลิตล่าช้าและไม่สามารถตอบสนองความต้องการของ
ผู้บริโภค การหาขนาดการผลิตน้ำดื่มมีเงื่อนไขที่ใช้ในการพิจารณาคำตอบจากระยะเวลาในการสั่งผลิตในเดือน
กรกฎาคม 2560 ในระยะเวลา 31 วัน โดยคำนึงถึงปริมาณความต้องการของลูกค้าในแต่ละวัน เพื่อนำมาพิจารณา
หาอัตราค่าไฟฟ้าต่อเดือน มีตัวแปรผกพันในการตัดสินใจการกำหนดคาบเวลาการสั่งผลิตในคาบเวลานั้น ๆ เพื่อให้
สามารถนำไปใช้ได้และตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภคได้เป็นสำคัญ  ผลที่ได้จากการคำนวณด้วยวิธี Silver 
and Meal heuristic (SM) พบว่ามีต้นทุนรวมในการสั่งผลิต 143.181 บาทต่อเดือน มีอัตราค่าไฟฟ้าลดลงเหลือ 
525 บาทต่อเดือน คิดเป็น ร้อยละ 87.5 และผลที่ได้จากการคำนวณด้วยวิธีการ Least Unit Cost (LUC) พบว่ามี
ต้นรวมในการสั่งผลิต 198.974 บาทต่อเดือน มีอัตราค่าไฟฟ้าลดลงเหลือ 425 บาทต่อเดือน จากเดิม 600 บาท    
ต่อเดือน คิดเป็น ร้อยละ 70.833 
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 5.2 อภิปรายผลการวิจยั 
ในการวิจัยครั้งนี้ คณะผู้วิจัยเพื่อได้ทำการศึกษาการเพิ่มประสิทธิกระบวนการผลิตน้ำดื่มด้วยการหาขนาด

การผลิตที่เหมาะสม หาปัญหาการหาขนาดการผลิตที่เหมาะสมมาเป็นเครื่องมือหนึ่งที่ช่วยในการลดต้นทุน แก้ปัญหา
การหาความต้องการวัสดุ ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการวางแผนการผลิตในภาพรวม การวางแผนการผลิตนั้นมีเป้าหมาย
เพื่อให้เกิดต้นทุนการผลิตที่ต่ำที่สุดโดยพยายามรักษาระดับคุณภาพของสินค้าหรือบริการเพื่อให้สามารถแข่งขันกับ
ตลาดที่มีการแข่งขันสูง ในการผลิตสินค้าให้มีคุณภาพสูงและต้นทุนต่ำจะเกิดขึ้นได้ก็ต่อเมื่อมีการวางแผนและควบคุม
ดี  พิจารณาจากข้อมูลความต้องการของปริมาณการสั่งซื้อน้ำดื่ม เป็นระยะเวลาทั้งสิ้น 31 วัน ของเดือนกรกฎาคม 
2560 จากขอบเขตของข้อมูลอาจยังไม่เห็นต้นทุนรวมที่ชัดเจน เนื ่องจากขนาดของข้อมูลมีปริมาณที่น้อยและ
ระยะเวลาที่สั ้น งานวิจัยในอนาคตควรมีการพยากรณ์เพิ ่มเติมเพื่อให้ชัดเจนยิ่งขึ ้น   ผลของงานวิจัยในครั้งนี้           
ได้กำหนดอัตราค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิตโดยพิจารณาจากอัตราค่าไฟฟ้า บาทต่อวัน เพื่อหาขนาดการผลิตน้ำดื่มที่
เหมาะสมและเป็นแนวทางในการลดต้นทุนในกระบวนการผลิตน้ำดื่ม โดยเลือกใช้ทฤษฎี วิเคราะห์หาขนาดการผลิต
ที่เหมาะสมด้วยวิธีการ Silver and Meal heuristic (SM) และวิธีการ Least Unit Cost (LUC) แต่การประยุกต์ใช้
นั้นจำเป็นต้องปรับค่าให้ทันต่อความต้องการจริงทุกเดือนซึ่งในการคำนวณต้องใช้ค่ าความแปรปรวนของเดือนนั้น 
ทั ้งนี ้ทางคณะผู ้วิจัยมีความเห็นว่าปญหาที ่เกิดขึ ้นจริงนั ้นทฤษฎีไม่สามารถที่จะนํามาใชได้โดยตรงจะตองมี           
การประยุกตเพื่อใหสอดคลองกับสภาพความเป็นจริงและข้อมูลที่มีอยู่ เพื่อใหสามาราถนำไปใชได้และตอบสนอง     
ต่อความตองการของปริมาณผู้บริโภคได้ อย่างไรก็ตามงานวิจัยในอนาคตควรคิดค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ร่วมด้วย เช่น 
ค่าแรงงาน ค่าขนส่ง เป็นต้น เพื่อเป็นประโยชน์แก่บริษัทกรณีศึกษาในอนาคตต่อไป 
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