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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อหาแนวทางการจดัการกระบวนการผลติยาเมด็ในโรงงานผลติยาเพื่อ

เพิ่มปริมาณผลผลิต และประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคณิตศาสตร์มากําหนดขนาดการผลิตที่

เหมาะสมใหม้ตี้นทุนรวมตํ่าสุด โดยการศกึษาน้ีไดท้ําการศกึษากระบวนการผลติยา A ซึ่งเป็นยา

เมด็ที่มยีอดขายสูงสุดของโรงงานผลติยาสามญัแห่งหน่ึง และมแีนวโน้มพยากรณ์การขายปรบั

เพิม่ขึน้จนเกนิกําลงัการผลติ จงึศกึษาแนวทางการยา้ยสายการผลติไปยงัสายใหม่ทีม่อีตัราการใช้

เครื่องจกัรตํ่ากว่า พรอ้มทัง้เพิม่ขนาดรุ่นการผลติขึน้ 3 เท่า ใหเ้หมาะสมกบัความจุของเครื่องผสม 

ส่งผลให้มเีวลามาตรฐานที่ใชใ้นการผลติยา A ด้วยสายผลติใหม่ลดลงเฉลี่ย 0.036 วนิาทต่ีอเมด็ 

และมผีลผลติเพิม่ขึน้ 60% พรอ้มทัง้ประยุกต์ใชแ้บบจําลองทางคณิตศาสตร์มาหาความเหมาะสม

ของจํานวนรุ่นการผลติในแต่ละชุดการผลติ พบว่า ในขัน้ตอนการผสมแกรนูลยา A ใชเ้ครื่องจกัร

ร่วมกบัผลติภณัฑอ์ื่นอกี 3 รายการ ไดแ้ก่ ยา E ยา G และยา R และควรวางแผนใหม้กีารผสมยา 

A 18 Lot ต่อเน่ืองทุก 12 วนั ยา E ควรผสม 12 Lot ต่อเน่ืองทุก 16 วนั ยา G ควรผสม 6 Lot 

ต่อเน่ืองทุก 7 วนั และยา R ควรผสม 12 Lot ต่อเน่ืองทุก 10 วนั โดยมตีน้ทุนรวมในการผลติและ

จัดเก็บ 84,653.92 บาท/เดือน ในขณะที่ข ัน้ตอนการตอกอัดเม็ดยา A ใช้เครื่องจักรร่วมกับ

ผลติภณัฑอ์ื่นอกี 2 รายการ ไดแ้ก่ ยา C และยา H จงึควรวางแผนใหม้กีารตอกอดัเมด็ยา A 4 Lot 
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ต่อเน่ืองทุก 20 วนั ยา C ควรตอก 5 Lot ต่อเน่ืองทุก 17 วนั และยา H ควรตอก 6 Lot ต่อเน่ืองทุก 

17 วนั โดยมตีน้ทุนรวมในการผลติและจดัเกบ็ 171,439.4 บาท/เดอืน 

คาํสาํคญั: การจดัการกระบวนการผลติยาเมด็, ตน้ทุนตํ่าทีส่ดุ, ขนาดรุน่การผลติทีเ่หมาะสม, เพิม่

ผลผลติ, เวลามาตรฐาน, อตัราการใชง้านเครือ่งจกัร, แบบจาํลองทางคณติศาสตร ์

 

ABSTRACT 

This research aims to find an approach of tableting production management in a 

pharmaceutical industry for increasing productivity and applying mathematical models to 

determine the optimal production size that gives the lowest total cost. This study investigates 

the production process of product A which is the top-selling tablet of a generic pharmaceutical 

manufactory that tends to be sold over its production capacity in the near future. Therefore, 

this study will focus on studying how to move current production line to new line with lower 

machine utilization rates and increase the lot- size of the production to three times base on 

the capacity of the mixer.  As a result, the average standard time used in the production of 

product A with a new line decrease to 0.036 second per tablet, and the productivity increases 

significantly from the previous production lines to 60% .  Moreover, when applying the 

mathematical models to determine the optimal number of lot in each campaign, it was found 

in the granulation process that product A  which uses the same machine as the other three 

products, namely product E, product G and product R should be planed to mix 18 lots of 

product A continuously every 12 days, the product E should be mixed 12 lots continuously 

every 16 days, the product G should be mixed 6 lots continuously every 7 days, and product 

R should be mixed 12 lots continuously every 10 days. To sum up, the total cost of production 

and holding is 84,653. 92 baht /  month.  The tableting process of product A which uses the 

same machine as the other two products, namely product C and product H should be planed 

to compress 4 lots of product A continuously every 20 days, the product C should be 

compressed 5 lots continuously every 17 days, and product H should be mixed 6 lots 

continuously every 17 days. To sum up, the total cost of production and holding is 171,439.4 

baht/month. 

KEYWORDS:  Tableting production management, Optimal Cost and Lot size, Productivity 

improvement, Standard time, Machine utilization, Mathematical model 
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1. บทนํา 

ยารักษาโรค (Medicine) เป็นหน่ึงในปัจจัย 4 ที่จําเป็นต่อการดํารงชีวิตของมนุษย์ [1] 

เน่ืองจากยามบีทบาทสําคญัในการส่งเสริม ป้องกัน บําบดัรกัษา และฟ้ืนฟูสุขภาพของมนุษย์ 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมยาในประเทศไทยมมีูลค่าตลาดประมาณ 140,000 ล้านบาท แบ่งเป็นตลาด

โรงพยาบาลคลนิิกประมาณ 100,000 ลา้นบาท และตลาดรา้นขายยากวา่ 40,000 ลา้นบาท [2] โดย

สถานการณ์การผลติยาในประเทศในไตรมาสที่ 3 ปี 2559 มปีรมิาณการผลติรวม 10,006.04 ตนั 

ขยายตวัรอ้ยละ 8.57 จากไตรมาสก่อน สาเหตุหลกัของการขยายตวัในอุตสาหกรรมการผลติยาและ

เภสชัภณัฑเ์น่ืองมาจากสถานการณ์เศรษฐกจิโลกและปัญหาการเมอืงในประเทศไดป้รบัตวัดขีึน้ ทาํ

ใหก้ําลงัซื้อของผูบ้รโิภคเพิม่สูงขึน้ สอดคลอ้งกบัสถานการณ์การจําหน่ายยาในประเทศมปีรมิาณ

การจําหน่ายยารวม 9,891.94 ตนั ขยายตวัรอ้ยละ 8.45 จากไตรมาศก่อน โดยมปัีจจยัสนับสนุน

จากโครงการหลกัประกนัสุขภาพถ้วนหน้าที่ส่งเสรมิใหใ้ชย้าที่ผลติในประเทศที่มรีาคาตํ่ากว่ายา

นําเขา้เพิม่ขึน้ เพื่อใหป้ระชาชนสามารถเขา้ถงึยาและการรกัษาไดง้่าย ประเทศชาตจิงึจะสามารถ

พึง่พาตวัเองดา้นสาธารณสขุไดอ้ยา่งยัง่ยนื รวมทัง้ผูผ้ลติไดจ้ดัรายการสง่เสรมิการขายออกมาอยา่ง

ต่อเน่ือง [3, 4] ประเทศไทยได้กําหนดให้สถานที่ผลิตยาแผนปัจจุบันทุกแห่งต้องผลิตตาม

หลกัเกณฑว์ธิกีารทีด่ใีนการผลติ (GMP) ซึ่งเป็นแนวทางขององคก์ารอนามยัโลกฉบบั พ.ศ. 2535 

(WHO Technical Report Series, No.823, 1992) แต่ในปัจจุบันPIC/S-GMP (Pharmaceutical 

Inspection Cooperation Scheme) กําลงัเป็นทีนิ่ยมอยา่งกวา้งขวาง โดยเฉพาะประเทศในสหภาพ

ยโุรป และประเทศสมาชกิอาเซยีนกเ็ริม่มกีารใช ้PIC/S-GMP เชน่กนัดงันัน้สาํนกังานคณะกรรมการ

อาหารและยา (อย.) จงึไดม้นีโยบายทีจ่ะนํามาตรฐานPIC/S มาใชก้บัอุตสาหกรรมในประเทศ [5, 6]

ส่งผลให้อุตสาหกรรมยาไทยต้องเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงและมีการลงทุนที่สูงขึ้นเพื่อสร้าง

มาตรฐานใหเ้ป็นทีย่อมรบัในตลาดโลก 

จากสภาพปัจจุบนัการเจรญิทางเศรษฐกจิของประเทศมอีตัราการเจรญิเตบิโตที่สูงขึน้ และ

สภาพการแขง่ขนัทางธุรกจิมากขึน้ตามลําดบั รฐับาลพยายามกระตุน้เศรษฐกจิโดยมกีารสนับสนุน

ธุรกิจขนาดกลาง หรือ SME ค่อนข้างมาก ดงันัน้ อุตสาหกรรมต่างๆ จึงต้องหนัมาพฒันาการ

บรหิารการผลติ และสร้างศกัยภาพของตนเองเพื่อเพิม่จุดแขง็ให้ต้นทุนการผลติลดลง สามารถ

แขง่ขนัทางการตลาดได ้แต่สถานการณ์ทางการเมอืงและเศรษฐกจิของไทยในปัจจุบนัยงัไม่มัน่คง 

ทาํใหผู้ป้ระกอบการธุรกจิแต่ละแห่งตอ้งสรา้งกลยุทธก์ารแขง่ขนัในรปูแบบต่างๆ และเร่งหาวธิหีรอื

แนวทางแกไ้ขปัญหาดงักล่าว สถานประกอบการต่างๆ จงึพยายามหาวธิกีารเพิม่ประสทิธภิาพใน

การผลติ ซึ่งจะตอ้งแกปั้ญหา 3 ส่วนไปพรอ้มกนั คอื การเพิม่ประสทิธภิาพการใชเ้ครื่องจกัร การ

ปรบัปรุงวธิกีารทาํงานของพนักกงาน และการลดหรอืป้องกนัของเสยีในกระบวนการผลติ ซึง่ในแต่

ละโรงงานจะมเีทคนิคที่ใช้ในการปรบัปรุงหรือพฒันากระบวนการผลิตที่แตกต่างกนั เพิม่เพิ่ม
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ประสิทธิภาพการทํางานให้มากขึ้น [7] การวางแผนการผลิตเป็นอีกหน่ึงเทคนิคที่ถูกนํามา

ประยุกตใ์ชอ้ยา่งแพร่หลายเพือ่เพิม่ผลผลติ ซึง่การจดัตารางการผลติทีด่แีละเหมาะสมจะสะทอ้นถงึ

ความสามารถทางการแขง่ขนัของอุตสาหกรรม สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลติลงได ้แต่หาก

ตารางการผลติไมม่ปีระสทิธภิาพ อาจก่อใหเ้กดิปัญหาทางธุรกจิ เชน่ การสง่มอบสนิคา้ลา่ชา้ ตน้ทุน

ดา้นพสัดุคงคลงัสงู การใชเ้ครือ่งจกัรไมเ่ตม็ประสทิธภิาพ และเกดิการขาดแคลนสนิคา้ [8, 9] 

ผูว้จิยัจงึไดท้าํการศกึษาสถานการณ์การผลติยาของบรษิทัยาแห่งหน่ึงทีผ่ลติยาสามญักว่า 50 

ชนิด ทัง้ในรูปแบบยาเมด็ ยาแคปซูล ยาผง และยาครมี ซึ่งมแีนวโน้มที่จะเพิม่ยอดขายขึน้อย่าง

ต่อเน่ืองเพื่อตอบสนองความตอ้งการของตลาดยาทีม่แีนวโน้มปรบัตวัสงูขึน้ จงึเป็นเหตุผลสาํคญัที่

โรงงานผลติยาต้องเพิม่กําลงัการผลิต (Production capacity) ให้เพยีงพอต่อความต้องการของ

ตลาด ภายใต้เงื่อนไขสําคญัคือ มีต้นทุนรวมตํ่าสุด เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัทาง

การตลาดมากยิง่ขึ้นโดยเลอืกศกึษายา A (Product A) ซึ่งเป็นยาที่มสีดัส่วนการผลติสูงสุดในปี 

2559 โดยพบว่าในครึ่งปีแรก (เดือนมกราคม-มิถุนายน) มีปริมาณการผลิตและการขายยา A 

(Product A) เฉลีย่ 59 ลา้นเมด็ต่อเดอืน ใกลเ้คยีงกบัปรมิาณพยากรณ์การขาย ส่วนในครึง่ปีหลงั 

(เดอืนกรกฎาคม-พฤศจกิายน) มกีารปรบัตวัเลขการพยากรณ์การขายใหส้งูขึน้ โดยมปีรมิาณการ

ผลติและการขายในครึ่งปีหลงัเฉลี่ย 66 ลา้นเมด็ต่อเดอืน เพิม่ขึน้เฉลี่ย 11% แต่กต็ํ่ากว่าปรมิาณ

พยากรณ์การขายทีม่ยีอดเฉลีย่ 69 ลา้นเมด็ต่อเดอืน และไมส่ามารถทาํ Buffer stock ได ้เน่ืองจาก

กาํลงัการผลติโดยรวมยงัไมเ่พยีงพอ อตัราการใชเ้ครือ่งจกัร (Machine utilization) ในการผสมยา A 

เฉลีย่ 10 เดอืน สงูถงึ 80.9% และอตัราการใชเ้ครือ่งจกัรในขัน้ตอนการตอกยา A สงูถงึเฉลีย่ 79.3-

91.9% สง่ผลใหป้รมิาณการผลติบางเดอืนตํ่ากวา่การคาดการณ์ และยงัสง่ผลกระทบต่อปรมิาณการ

ขายทีต่ํ่ากวา่การคาดการณ์ตามไปดว้ย ทาํใหบ้รษิทัตอ้งเสยีโอกาสทางการตลาดไป 

จากปัญหาดงักล่าวผูว้จิยัจงึเลง็เหน็ความสาํคญัของโอกาสทีส่ญูเสยีไป จงึศกึษาแนวทางการ

เพิม่กําลงัการผลติสําหรบัยา A (Product A) โดยขยายขนาดรุ่นการผลติ (Lot size) และเปลี่ยน

เครือ่งจกัรในการผลติใหเ้หมาะสมกบัขนาดรุน่การผลติ โดยเลอืกศกึษาในเครือ่งจกัรทีม่อีตัราการใช้

งานน้อย เพื่อใชง้านเครื่องจกัรได้อย่างคุ้มค่า และไม่กระทบต่อกําลงัการผลติยาในรายการอื่นๆ 

พร้อมทัง้ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคณิตศาสตร์มาวางแผนกําหนดจํานวนรุ่นการผลิตต่อชุด 

(Campaign) เพื่อลดตน้ทุนในการบรหิารจดัการ โดยมเีป้าหมายใหป้ระสทิธภิาพ (Efficiency) ใน

กระบวนการผลติยงัคงเดมิ แต่ปรมิาณผลผลติ (Productivity) เพิม่สูงขึ้น และต้นทุนรวม (Total 

cost) ของการผลติลดตํ่าลง 
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2. วิธีการดาํเนินการวิจยั 

จากสถานการณ์อุตสาหกรรมการผลติและจดัจําหน่ายยาและเภสชัภณัฑ์ต่างๆ มแีนวโน้ม

ขยายตวัสงูขึน้อยา่งต่อเน่ืองตัง้แต่ปี 2549 ประกอบกบันโยบายของภาครฐัทีส่นบัสนุนใหม้กีารใชย้า

อย่างสมเหตุสมผล สนับสนุนให้มีการใช้ยาที่ผลิตภายในประเทศเพื่อทดแทนยานําเข้าจาก

ต่างประเทศ ส่งผลให้อุตสาหกรรมการผลติยาภายในประเทศมกีารขยายตวัมากขึน้ ผูว้จิยัจงึได้

ทาํการศกึษาสถานการณ์การผลติยาของบรษิทัยาแหง่หน่ึง โดยมขีัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยัดงัน้ี 

1) กําหนดกลุ่มตัวอย่างในการวิจัย โดยเลือกศึกษาวิจัยในกระบวนการผลิตยา A 

(Product A) ซึ่งเป็นยาในกลุ่มลดความดนัโลหติสูง เน่ืองจากเป็นยาทีม่ปีรมิาณการขายสูงสุด คดิ

เป็น 23.05% ของปรมิาณการขายยาทัง้หมด 

2) ศกึษากระบวนการผลติยา A 

3) วเิคราะหก์าํลงัการผลติ และศกึษาอตัราการใชเ้ครือ่งจกัรในการผลติยา A 

4) ศกึษาแนวทางในการเพิม่กาํลงัการผลติยา A 

5) วเิคราะห์การวางแผนการจดัการกระบวนการผลติยา A โดยประยุกต์ใชแ้บบจําลอง

ทางคณิตศาสตร ์Economic Lot Scheduling Problem: ELSP Models เพื่อหาความเหมาะสมของ

จํานวนรุ่นการผลติ (Lot) ในแต่ละชุดการผลติ (Campaign) เพื่อลดเวลาในการ Set up เครื่องจกัร 

และลดเวลาในการทําความสะอาดเครื่องจกัร ซึ่งจะส่งผลใหต้น้ทุนในกระบวนการผลติตํ่าสุดพรอ้ม

ทัง้ประยุกต์ใชโ้ปรแกรม Microsoft excel มาเป็นเครื่องมอืในการประมวลผล เพื่อบรหิารจดัการให้

กระบวนการผลติมตีน้ทุนตํ่าสดุ 

 

2.1 ศึกษากระบวนการผลิตยา A 

ยา A เป็นยาในกลุม่ลดความดนัโลหติสงู เป็นยาเมด็ไมเ่คลอืบ (Plaint Tablets) มขี ัน้ตอนการ

ผลติทีไ่มซ่บัซอ้น ประกอบดว้ย 2 ขัน้ตอนหลกั คอื การผสมแกรนูลแหง้โดยการแร่งผา่นเครือ่งแรง่ 

(Sieving) และผสมสารใหเ้ขา้กนัดว้ยเครื่องหมุนผสม (Mixer) จากนัน้จะเขา้สู่ข ัน้ตอนการตอกอดั

ยาเม็ดด้วยเครื่องตอก Rotary Tableting Machine ซึ่งเชื่อมต่ออยู่กับเครื่องร่อนฝุ่ นและเครื่อง

ตรวจหาโลหะ [10, 11] ดงัรปูที ่1 
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รปูท่ี 1 แผนภาพกระบวนการผลิตยาแบบ Direct Compression 

 

2.2  วิเคราะหก์าํลงัการผลิต และศึกษาอตัราการใช้เครื่องจกัรในการผลิตยา A 

ยา A มกีระบวนการผลติประกอบดว้ย 2 ขัน้ตอนหลกั คอื การผสมแกรนูลแหง้ผ่านชุดผสม 

Mixing 2 (M2) และขัน้ตอนการตอกอดัยาเมด็ผา่นเครือ่งตอกชุดที ่2-4 ดงัรปูที ่2 

 

  

 

 

 

รปูท่ี 2 กระบวนการผลิตยา A 

  

แผนภาพกระบวนการผลิตยาแบบ Direct Compression 

 
 

QC แรงยาผาน Sifter หมุนผสมดวย Mixer ตอกอัดเม็ดยา 
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เมื่อวเิคราะห์เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นกระบวนการผสมซึ่งมทีัง้หมด 6 ชุดพบว่า Product A ซึ่งผลติ

ดว้ยชุดผสม M2 มอีตัราการใชง้านเครือ่งจกัรสงูสดุ เฉลีย่ 10 เดอืน 80.9% ดงัรปูที ่3เน่ืองจากยา A 

มปีรมิาณการผลติจาํนวนมากและชุดผสม M2 เป็นเครือ่งจกัรขนาดเลก็ ผลติยาทีม่รีุ่นการผลติ (Lot 

size) น้อย จงึตอ้งผลติจาํนวนมากเพือ่ใหเ้พยีงพอต่อปรมิาณการขาย นอกจากน้ีชุดผสม M2 ยงัใช้

งานรว่มกบัผลติภณัฑอ์ื่นอกีหลายรายการ จงึมอีตัราการใชง้านเครือ่งจกัรสงู  

 

 

รปูท่ี 3 เปอรเ์ซนต์การใช้งานเครื่องจกัรเฉล่ีย (Machine Utilization) ของชุดผสมแกรนูล

ตลอด 10 เดือนในปี 2559 

 

ในขณะทีอ่ตัราการใชง้านเครื่องตอกเฉลีย่ตลอด 10 เดอืน ทัง้หมด 11 เครื่อง แสดงดงัรปูที ่4 

พบวา่ยา A ถูกตอกเมด็ดว้ยเครือ่งตอก Rotary Tableting Machine ซึง่มอียู ่3 เครือ่งคอื T2-T4 แต่

มอีตัราการใช้งานเครื่องจกัรสูงทัง้ 3 เครื่อง เฉลี่ย 79.3-91.9% ทัง้น้ีเน่ืองจากเครื่องตอกทัง้ 3 

เครือ่ง ตอกยาหลายผลติภณัฑ ์และเป็นเครือ่งจกัรเก่าทีม่กีาํลงัเครือ่ง (Capacity) ตอกดว้ยอตัราเรว็

ตํ่า กระบวนการผลติยา A จงึมกีาํลงัการผลติตํ่าและไมส่ามารถทาํ Buffer Stock ได ้

นอกจากน้ียา A ยงัเป็นยาที่มยีอดขายสูงที่สุด และมแีนวโน้มเพิม่ปรมิาณการขายขึน้อย่าง

ต่อเน่ือง แต่กําลงัการผลติยงัไมเ่พยีงพอ หากมุ่งเพิม่กําลงัการผลติทีย่า A เพยีงรายการเดยีว อาจ

กระทบต่อปรมิาณการผลติยารายการอื่นๆ ได้ ส่งผลให้ยาขาดสต็อก เสยีโอกาสในการแข่งขนั 

ฉะนัน้การจดัการเพิม่ผลผลติ (Productivity Management) จงึเป็นแนวทางทีจ่ะสามารถลดอุปสรรค

ทีโ่รงงานกาํลงัเผชญิอยูไ่ด ้ดงันัน้การวจิยัน้ีจงึนําเทคนิคทางการจดัการงานวศิวกรรมมาประยุกตใ์ช้

ในการหาแนวทางเพิม่กาํลงัการผลติสาํหรบัยา A (Product A) ของโรงงานใหส้งูขึน้ โดยมเีป้าหมาย

ใหป้ระสทิธภิาพ (Efficiency) ในกระบวนการ ผลติยงัคงเดมิ แต่ตน้ทุนรวม (Total cost) ของการ

ผลติลดตํ่าลง 
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รปูท่ี 4 เปอร์เซนต์การใช้งานเครื่องจกัรเฉล่ีย (Machine Utilization) ของเครื่องตอก

ตลอด 10 เดือนในปี 2559 

 

2.3  ศึกษาแนวทางในการเพ่ิมกาํลงัการผลิตยา A 

จากการวเิคราะหอ์ตัราการใชง้านเครือ่งจกัรในกระบวนการผลติยา A พบวา่มอีตัราการใชง้าน

สงูทัง้เครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผสมและการตอกอดัเมด็ยา ผูว้จิยัจงึศกึษาการเพิม่กําลงัการผลติของยา 

A โดยยา้ยไลน์การผลติไปยงัไลน์ที่มอีตัราการใชง้านเครื่องจกัรตํ่ากว่า จากรูปที ่3ชุดผสม M4 มี

อตัราการใชง้านเครื่องจกัรตํ่าสุด เน่ืองจากเป็นเครื่องจกัรใหม่ทีผ่ลติยาไดเ้พยีงรายการเดยีว แต่มี

แนวโน้มทีย่าใหมซ่ึง่อยูร่ะหวา่งการวจิยัและพฒันาจะใชเ้ครือ่งจกัรดงักล่าว สง่ผลใหแ้นวโน้มการใช้

งานเครื่องจักรน้ีมีอัตราเพิ่มสูงขึ้น และเป็นเครื่องจักรเฉพาะที่ใช้สําหรับผลิตด้วยวิธี Dry 

granulation โดยไม่สามารถผลติดว้ยวธิ ีDirect compression ไดแ้ต่ชุดผสม M3 มอีตัราการใชง้าน

เครื่องจกัรตํ่าเช่นกนั โดยมอีตัราการใชง้านเครื่องจกัรเฉลีย่ 10 เดอืน 52.8% เน่ืองจากมยีาทีผ่สม

ดว้ยเครือ่งจกัรชุดน้ีเพยีง 2 รายการ มกีาํลงัการผลติเหลอื จงึมคีวามเหมาะสมทีจ่ะยา้ยไลน์การผลติ 

Product A จากชุดผสม M2 ไปยงัชุดผสม M3 โดยสามารถผลติยา A ในรุ่นการผลติ (Lot size) ที่

สูงขึ้นให้เหมาะสมกับความจุของเครื่องจักร คือ 345 kg เพื่อเพิ่มผลผลิตสําหรับยาA ได้ 

เชน่เดยีวกบัอตัราการใชง้านเครือ่งตอกดงัแสดงในรปูที ่4 เครือ่งตอก T10 และ T11 เป็นเครือ่งจกัร

ใหม่ High Speed Rotary Tableting Machine 2 Station มอีตัราการใช้งานเครื่องจกัรสูงตํ่าที่สุด 

เฉลี่ย 52.9-53.6% ตอกด้วยความเรว็สูง และมกีารควบคุมน้ําหนักยาอตัโนมตั ิแต่หากตอกดว้ย

เครือ่งจกัรน้ีจาํเป็นตอ้งใชเ้ครือ่งรอ่นฝุ่ นและเครือ่งหาโลหะ 2 ชุด ซึง่จาํนวนเครือ่งรอ่นฝุ่ นและเครือ่ง

หาโลหะจะมจีํานวนไม่เพยีงพอ จงึมกัตอกยาจําพวกยาเมด็เคลอืบทีไ่ม่ตอ้งใชเ้ครื่องจกัรควบ แต่

เครื่องตอก T8 High Speed Rotary Tableting Machine เป็นเครื่องจกัรใหม่เช่นกนั มกีารควบคุม

น้ําหนักตอกอตัโนมตั ิม ี1 Station มยีาทีต่อกดว้ยเครื่องน้ีเพยีง 2 รายการ ตอกดว้ยความเรว็สงู มี
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อตัราการใชง้านเครือ่งจกัรสงูตํ่า เฉลีย่ 63.1% จงึมคีวามเหมาะสมทีจ่ะยา้ยไลน์การตอก Product A 

จากเครื่องตอก Rotary Tableting Machine (T2, T3, T4) 27 สาก ไปยังเครื่องตอก T8 High 

Speed Rotary Tableting Machine 50 สาก ซึ่งจะตอกยาด้วยความเร็วที่สูงขึ้น สามารถเพิ่ม

ผลผลติในกระบวนการผลติยา A ไดด้งัภาพที ่5 

 

 

รปูท่ี 5 กระบวนการผลิตยา A รปูแบบใหม่ 

 

2.4  วิเคราะหก์ารวางแผนการจดัการกระบวนการผลิตยา A 

การวางแผนการผลติสําหรบัอุตสาหกรรมที่มผีลติภณัฑ์หลายชนิด และมกีระบวนการผลติ

หลายขัน้ตอน จาํเป็นตอ้งมกีารวางแผนทีเ่หมาะสม หากมกีารควบคุมคุณภาพระหวา่งกระบวนการ

ผลติจะส่งผลใหเ้กดิระยะเวลาการรอคอยก่อนการดําเนินการผลติขัน้ถดัไป จงึทําใหเ้กดิการกกักนั

ผลติภณัฑ์ระหว่างระบวนการ (Work In-Process: WIP) ส่งผลใหเ้กดิต้นทุนในการบรหิารจดัการ

เพิม่สงูขึน้ จงึประยุกตใ์ชแ้บบจาํลองทางคณิตศาสตร ์Economic Lot Scheduling Problem: ELSP 

Models เพือ่หาความเหมาะสมของจาํนวนรุน่การผลติ (Lot) ในแต่ละชุดการผลติ (Campaign) ทีท่าํ

การผลติเพือ่ลดเวลาในการ Set up เครื่องจกัร และการทาํความสะอาดเครื่องจกัร และลดตน้ทุนใน

กระบวนการผลติใหต้ํ่าสดุ จากแบบจาํลองทางคณติศาสตร ์[12-14] ดงัต่อไปน้ี 

 

 ( )
1

y y
y ...n

TC  =  SC  + HC
=
∑  (1) 
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โดยที ่
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และ 
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ภายใตเ้งือ่นไข 

 

 
( )1

1

y y
y y y

y

y

T d
a Z b

p
    

T
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  ≤  และ  Integer for Y  =  1,...,n  (5) 

 

 1 y    Z≤  และ  Integer for Y  =  1,...,n  (6) 

 

 1   T   30y≤ ≤  และ  Integer for Y  =  1,...,n  (7) 

 

โดยที ่ ySC  คอื ต้นทุนการเตรียมความพร้อมก่อนการผลิตต่อครัง้ (Set up cost per time unit) 

ของผลติภณัฑ ์Y (บาท) 

yS  คอื ตน้ทุนการเตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ Lot แรกของชดุการผลติ (Major set up 

cost) (บาท) 

ym  คอื ต้นทุนการเตรยีมความพร้อมก่อนการผลติ Lot ต่อเน่ืองของชุดการผลติ (Minor 

set up cost) (บาท) 

yZ  คอื จาํนวนรุน่การผลติ (Lot) ในแต่ละชุดของผลติภณัฑ ์Y (Campaign Y) 
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yT  คอื ระยะเวลาระหวา่งทาํการผลติแต่ละชุดของผลติภณัฑ ์Y (Campaign Y) (วนั) 

yd  คอื ปรมิาณความตอ้งการผลติภณัฑ ์Y (Demand) (lot/วนั) 

yh  คอื ตน้ทุนการจดัเกบ็ของผลติภณัฑ ์Y (Hold time cost) (บาท) 

yp  คอื อตัราการผลติของผลติภณัฑ ์Y (Production rate) (lot/วนั) 

yr  คอื อตัราการปลอ่ยผา่นยาของผลติภณัฑ ์Y (Release rate) (lot/วนั) 

ya  คอื เวลาในการเตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ Lot แรกของชุดการผลติ (Major set 

up time) (วนั) 

yb  คอื เวลาในการเตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ Lot ต่อเน่ืองของชุดการผลติ (Minor 

set up time) (วนั) 

โดยทาํการวเิคราะหต์น้ทุนในกระบวนการผลติ 3 กรณี คอื กรณีที ่1 เมือ่มกีารกําหนดจาํนวน Lot 

การผลติดว้ยแบบจําลองทางคณิตศาสตร์ดงักล่าว กรณีที ่2 การผลติแบบ Lot-to-Lot ซึ่งมกีาร Set up 

ใหมทุ่กครัง้ก่อนการเริม่ผลติและกรณทีี ่3 การผลติแบบเตม็กาํลงัการผลติ โดยทาํการผลติอยา่งต่อเน่ือง

สูงสุด 3 วนั ซึ่งเป็นไปตามขอ้กําหนดดา้นความสะอาดของอุปกรณ์เครื่องจกัร (Dirty Equipment Hold 

Time: DEHT) เพือ่วเิคราะหห์ากระบวนการจดัการการผลติใหม้ตีน้ทุนการผลติตํ่าสดุ 

 

3. ผลการดาํเนินการวิจยั 

งานวจิยัน้ีได้ศกึษาแนวทางการเพิม่กําลงัการผลิต โดยใช้ยา A เป็นตวัอย่างในการศึกษา 

เน่ืองจาก Product A มสีดัส่วนการขายสูงสุด และศกึษาการย้ายไลน์การผลติไปยงัไลน์ใหม่ที่มี

อตัราการใชเ้ครื่องจกัร (Machine Utilization) ตํ่ากว่า พบว่า เดมิ Product A ผสมดว้ยเครื่องจกัร

ชุดผสม M2 ซึ่งมอีตัราการใช้เครื่องจกัร (Machine Utilization) สูงถึง 80.9% แต่ไลน์ผลติใหม่มี

อตัราการใชเ้ครื่องจกัร (Machine Utilization) ขณะน้ีเพยีง 52.8% พรอ้มทัง้เพิม่ขนาดรุ่นการผลติ 

(Lot size) ใหเ้หมาะสมกบัความจุของเครือ่งผสมจากเดมิ 115 กโิลกรมั เป็น 345 kg ในขณะทีอ่ตัรา

การใชเ้ครื่องจกัร (Machine Utilization) ขัน้ตอนตอกยาในไลน์ผลติเดมิสงูถงึ 79.3-91.9% แต่ไลน์

ผลติใหม่มอีตัราการใชเ้ครื่องจกัร (Machine Utilization) ขณะน้ีเพยีง 63.1% อกีทัง้ไลน์การผลติน้ี

เป็นเครื่องจกัรใหม่ที่มเีทคโนโลยขี ัน้สูง เป็น Continuous Line และลดความเสี่ยงในการปนเป้ือน 

เครื่องตอกมกีารควบคุมน้ําหนักตอกไดอ้ตัโนมตั ิตอกดว้ยความเรว็สูง ซึ่งส่งผลใหป้ระสทิธภิาพใน

กระบวนการผลติเพิม่ขึน้ ไลน์ผลติใหม่จะใชเ้วลามาตรฐาน (Standard Time) ในการผลติ 1,505.5 

นาท/ีLot เฉลีย่ 0.060 วนิาทตี่อเมด็ เรว็กว่าเวลามาตรฐานในการดว้ยไลน์เดมิทีใ่ชเ้วลา 803.3 

นาท/ีLot เฉลีย่ 0.096 วนิาทต่ีอเมด็ เวลาในการผลติเฉลีย่ต่อเมด็ลดลง 0.036 วนิาท ีดงัแสดงในรูปที ่

6 และมผีลผลิต (Productivity) เพิม่สูงขึ้นอย่างมากจากไลน์ผลิตเดิมมผีลผลิตยา A (Product A) 
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35,712.90 tablets/man-hr ในขณะทีผ่ลผลติจากไลน์ผลติใหม่มคี่าสงูขึน้ 57,067.72 tablets/man-hr 
เพิม่ขึน้ 60% ดงัแสดงในรปูที ่7 

 

 

รปูท่ี 6 เปรียบเทียบเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการผลิตยาA ด้วยไลน์ผลิตเดิม

และไลน์ผลิตใหม่ 

 

 

รปูท่ี 7 เปรียบเทียบปริมาณผลผลิต (Productivity) ในการผลิตยาA ด้วยไลน์ผลิตเดิม

และไลน์ผลิตใหม่ 
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การศึกษาครัง้ น้ีได้ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคณิตศาสตร์ Economic Lot Scheduling 

Problem (ELSP) Models เพือ่หาความเหมาะสมของจาํนวนรุน่การผลติ (Lot) ในแต่ละชุดการผลติ 

(Campaign) ที่ลดต้นทุนในกระบวนการผลติใหต้ํ่าสุดโดยทําการวเิคราะห์ต้นทุนในกระบวนการ

ผลติดว้ยวธิกีารกําหนดจาํนวน Lot จากแบบจาํลองคณิตศาสตรเ์ปรยีบเทยีบกบัการผลติแบบ Lot-

To-Lot ซึง่มกีาร Set up ใหมทุ่กครัง้ก่อนการเริม่ผลติและการผลติแบบเตม็กาํลงัการผลติ โดยผลติ

ต่อเน่ือง 3 วนั ซึง่เป็นไปตามขอ้กําหนดดา้นความสะอาดของอุปกรณ์เครือ่งจกัร (Dirty Equipment 

Hold Time: DEHT) โดยพบว่าในกระบวนการผสมแกรนูลยา A มีการใช้เครื่องจักรร่วมกับ

ผลติภณัฑอ์ื่นอกี 3 รายการ ไดแ้ก่ Product E, Product G และ Product R ซึ่งมตีน้ทุนการเตรยีม

ความพรอ้มก่อนการผลติ Lot แรกของชุดการผลติ (Major set up cost) ของ Product A, Product 

E, Product G และ Product R ประมาณ 960, 1,200, 1,200 และ 1,200 บาท/ครัง้ ตามลําดับ 

ต้นทุนการเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต Lot ต่อเน่ืองของชุดการผลิต (Minor set up cost) 

ประมาณ 96, 120, 120 และ 120 บาท/ครัง้ ตามลําดบั ต้นทุนการจดัเก็บผลติภณัฑ์ (Hold time 

cost) ประมาณ 6,800, 3,868, 7,253 และ 1,032 บาท/ครัง้ ตามลําดบั มปีริมาณความต้องการ 

(Demand) 1.77, 1.88, 0.50 และ 0.46 lot/วนั ตามลําดบั และมอีตัราการผลติของ (Production 

Rate) 6, 4, 4 และ 4 lot/วนั ตามลําดบั ในขณะที ่อตัราการปล่อยผา่นยาของผลติภณัฑ ์(Release 

Rate) มคีา่เทา่กบั 1 lot/วนั ทุกรายการ เน่ืองจากแกรนูลไมต่อ้งรอคอยการปลอ่ยผา่นก่อนการตอก 

Release Rate จงึไมม่ผีลต่อการคาํนวณ  

ทัง้น้ี ตวัแปรสําหรบัการ Set up คอื aA= 3, aG= aE = aR= 4 และ bA= 0.32, bG= bE = bR= 

0.40 โดยที ่sy = ay 300 และ my = by 300 และนอกจากน้ีในขัน้ตอนการผลติไดเ้พิม่เงื่อนไข

ในการคํานวณโดยคํานึงถึงขอ้กําจดัด้านความสะอาดของอุปกรณ์เครื่องจกัร (Dirty Equipment 

Hold Time: DEHT) กระบวนการผลติจะดาํเนินต่อเน่ืองโดยไม่ลา้งเครื่องจกัรไดไ้ม่เกนิ 3 วนั ดงัน้ี

หากมีการผลิตต่อเน่ืองรุ่นการผลิตในแต่ละชุดของ Product A, Product E, Product G และ 

Product R จะมจีํานวนรุ่นไม่เกนิ 18, 12, 12 และ 12 รุ่น/ชุดการผลติตามลําดบั และจํานวนรุ่นที่

ผลติทัง้หมดตลอดเดอืนตอ้งไมเ่กนิกําลงัการผลติของเครือ่งจกัร (1,248 man.hours) ทัง้น้ี Product 

A, Product E, Product G และ Product R  ใชก้ําลงัการผลติ 8, 12, 12 และ 12 man.hours และ

ไดผ้ลวเิคราะหส์รุปดงัตารางที ่1 

เงือ่นไขเพิม่เตมิ 

 

            18AZ ≤   (8) 

 

            12EZ ≤  (9) 
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            12GZ ≤  (10) 

 

            12RZ ≤  (11) 

 

 8  + 12  + 12   12               1,248A E G RZ Z Z Z+ ≤  (12) 

 

ตารางท่ี 1 ผลการวิเคราะหต้์นทุนในกระบวนการผสมแกรนูล 

กรณีศึกษา ผลิตภณัฑ ์ Zy (Lot) Ty (วนั) ต้นทุนรวม (บาท) 

กรณทีี ่1 

ใชแ้บบจาํลอง

ทางคณติศาสตร ์

Product A 18 12 

84,653.92 
Product E 12 16 

Product G 6 7 

Product R 12 10 

กรณทีี ่2 

Lot-to-Lot 

Product A 1 12 

685,666.9 
Product E 1 16 

Product G 1 7 

Product R 1 10 

กรณทีี ่3 

ผลติต่อเน่ือง 

3 วนั 

Product A 18 12 

99,082.81 
Product E 12 16 

Product G 12 7 

Product R 12 10 

 

จากตารางที่ 1 จะพบว่าการวางแผนผสมแบบกรณีที่ 1 โดยใชก้ารวางแผนตามแบบจําลอง

ทางคณติศาสตรจ์ะมตีน้ทุนตํ่าสดุ 84,653.92 บาท/เดอืน รองลงมาคอืการวางแผนแบบกรณทีี ่3 คอื

การผลติต่อเน่ือง 3 วนั มตีน้ทุนการผลติ 99,082.81 บาท/เดอืน และสุดทา้ยการผลติแบบกรณีที ่2 

Lot-to-Lot มตีน้ทุการผลติ 685,666.9 บาท/เดอืน ฉะนัน้จงึควบวางแผนการผสมแบบกรณีที ่1 คอื

มกีารผสม Product A18 Lot ต่อเน่ืองทุก 12 วนั Product E ควรผสม 12 Lot ต่อเน่ืองทุก 16 วนั 

Product G ควรผสม 6 Lot ต่อเน่ืองทุก 7 วนั และ Product R ควรผสม 12 Lot ต่อเน่ืองทุก 10 วนั  

เพือ่ใหม้ตีน้ทุนรวมในการผลติและจดัเกบ็ตํ่าสดุ 
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สําหรบักระบวนการตอกยาเมด็ยา A (Product A) ใช้เครื่องจกัรร่วมกบัผลติภณัฑ์อื่นอกี 2 

รายการ ไดแ้ก่ Product C และ Product H ซึง่มตีน้ทุนการเตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ Lot แรก

ของชุดการผลติ (Major set up cost) ของ Product A, Product C และ Product H ประมาณ 368.7, 

324.9 และ 300 บาท/ครัง้ ตามลําดบั ตน้ทุนการเตรยีมความพรอ้มก่อนการผลติ Lot ต่อเน่ืองของ

ชุดการผลติ (Minor set up cost) ประมาณ 218.7, 174.9 และ 150 บาท/ครัง้ ตามลาํดบั ตน้ทุนการ

จดัเก็บผลติภณัฑ์ (Hold time cost) ประมาณ 6,800, 6,120 และ 3,060 บาท/ครัง้ ตามลําดบั มี

ปรมิาณความตอ้งการ (Demand) 1.50, 0.63 และ 0.74 lot/วนั ตามลาํดบั และมอีตัราการผลติของ 

(Production Rate) 1.66, 2.18 และ 2.67 lot/วนั ตามลําดบั ในขณะที ่อตัราการปล่อยผ่านยาของ

ผลติภณัฑ์ (Release Rate) มคี่าเท่ากบั 1 lot/วนั ทุกรายการ เน่ืองจากยาเมด็ไม่ต้องรอคอยการ

ปลอ่ยผา่นก่อนการเขา้ Pack ฉะนัน้ Release Rate จงึไมม่ผีลต่อการคาํนวณ  

ทัง้น้ี ตวัแปรสําหรบัการ Set up คอื aA= 1.229, aC= 1.083 และ aH= 1.000 ในขณะที่ bA= 

0.729, bC= 0.583 และ bH= 0.500 โดยที่ sy = ay 300 และ my = by 300 และนอกจากน้ีใน

ขัน้ตอนการผลติไดเ้พิม่เงื่อนไขในการคํานวณโดยคํานึงถงึขอ้กําจดัดา้นความสะอาดของอุปกรณ์

เครื่องจกัร (Dirty Equipment Hold Time: DEHT) กระบวนการผลติจะดําเนินต่อเน่ืองโดยไม่ลา้ง

เครื่องจกัรได้ไม่เกิน 3 วนั ดงัน้ีหากมกีารผลิตต่อเน่ืองรุ่นการผลิตในแต่ละชุดของ Product A, 

Product C และ Product H จะมจีาํนวนรุน่ไมเ่กนิ 4, 5 และ 6 รุน่/ชุดการผลติตามลาํดบั และจาํนวน

รุ่นที่ผลิตทัง้หมดตลอดเดือนต้องไม่เกินกําลังการผลิตของเครื่องจักร (624 man.hours) ทัง้น้ี 

Product A, Product C และ Product H ใชก้ําลงัการผลติ 17.5, 14 และ 12 man.hours และไดผ้ล

วเิคราะหส์รุปดงัตารางที ่2 

เงือ่นไขเพิม่เตมิ 

 

 

            4AZ ≤   (13) 

 

            5CZ ≤  (14) 

 

            6HZ ≤  (15) 

 

 17 5  + 14  + 12                624A C H. Z Z Z ≤  (16) 
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ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะหต้์นทุนในกระบวนการตอกอดัยาเมด็ 

กรณีศึกษา ผลิตภณัฑ ์ Zy (Lot) Ty (วนั) ต้นทุนรวม (บาท) 

กรณทีี ่1 

ใชแ้บบจาํลอง

ทางคณติศาสตร ์

Product A 4 20.20 

171,439.4 Product C 5 17.32 

Product H 6 16.62 

กรณทีี ่2 

Lot-to-Lot 

Product A 1 20.20 

642,253.4 Product C 1 17.32 

Product H 1 116.62 

กรณทีี ่3 

ผลติต่อเน่ือง 

3 วนั 

Product A 4 20.20 

171,439.4 Product C 5 17.32 

Product H 6 16.62 

 

จากตารางที่ 2 จะพบว่าการวางแผนตอกเม็ดยาแบบกรณีที่ 1 โดยใช้การวางแผนตาม

แบบจําลองทางคณิตศาสตร์และกรณีที ่3 คอืการผลติต่อเน่ือง 3 วนั จะมตีน้ทุนตํ่าสุด 171,439.4 

บาท/เดอืน แต่การวางแผนแบบกรณีที่ 2 Lot-to-Lot มตี้นทุการผลติสูงสุด 642,253.4บาท/เดอืน 

ฉะนัน้จงึควบวางแผนการตอกเมด็ยาแบบกรณทีี ่1 หรอืกรณทีี ่3 คอืมกีารตอกยา Product A 4 Lot 

ต่อเน่ืองทุก 20 วนั Product C ควรตอก 5 Lot ต่อเน่ืองทุก 17 วนั และ Product H ควรตอก 6 Lot 

ต่อเน่ืองทุก 17 วนัเพือ่ใหม้ตีน้ทุนรวมในการผลติและจดัเกบ็ตํ่าสดุ 

 

4. สรปุผล 

งานวจิยัน้ีได้ศกึษาแนวทางการเพิม่กําลงัการผลิต โดยใช้ยา A เป็นตวัอย่างในการศึกษา 

เน่ืองจาก Product A มสีดัส่วนการขายสูงสุด และศกึษาการย้ายไลน์การผลติไปยงัไลน์ใหม่ที่มี

อตัราการใช้เครื่องจกัร (Machine Utilization) ตํ่ากว่า พบว่า ไลน์ผลิตใหม่จะใช้เวลามาตรฐาน 

(Standard Time) เฉลี่ย 0.060 วินาทีต่อเม็ด เร็วกว่าเวลามาตรฐานในการด้วยไลน์เดิม 0.036 

วนิาท ีซึ่งไลน์ผลติเดมิใชเ้วลาเฉลี่ย 0.096 วนิาทต่ีอเมด็ และมผีลผลติ (Productivity) เพิม่สูงขึน้

จากไลน์ผลติเดมิ 60% นอกจากน้ียงัมกีารประยุกต์ใชแ้บบจําลองทางคณิตศาสตร์ Economic Lot 

Scheduling Problem (ELSP) Models เพื่อหาความเหมาะสมของจํานวนรุ่นการผลติ (Lot) ในแต่

ละชุดการผลิต (Campaign) ที่ลดต้นทุนในกระบวนการผลิตให้ตํ่าสุดพบว่าในขัน้ตอนการผสม
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แกรนูลยา A ใชเ้ครื่องจกัรร่วมกบัยาอื่นอกี 3 รายการ ไดแ้ก่ Product E, Product G และ Product 

R และควรวางแผนให้มกีารผสม Product A 18 Lot ต่อเน่ืองทุก 12 วนั Product E ควรผสม 12 

Lot ต่อเน่ืองทุก 16 วนั Product G ควรผสม 6 Lot ต่อเน่ืองทุก 7 วนั และ Product R ควรผสม 12 

Lot ต่อเน่ืองทุก 10 วนั  และมตีน้ทุนรวมในการผลติและจดัเกบ็ 84,653.92 บาท/เดอืน ในขณะที่

ข ัน้ตอนการตอกอัดเม็ดยา A ใช้เครื่องจกัรร่วมกับยาอื่นอีก 2 รายการ ได้แก่ Product C และ 

Product H จงึควรวางแผนใหม้กีารตอกอดัเมด็ยา Product A 4 Lot ต่อเน่ืองทุก 20 วนั Product C 

ควรตอก 5 Lot ต่อเน่ืองทุก 17 วนั และ Product H ควรตอก 6 Lot ต่อเน่ืองทุก 17 วนั  และมี

ตน้ทุนรวมในการผลติและจดัเกบ็ 171,439.4 บาท/เดอืนซึง่เป็นการวางแผนการผลติยา A ทีท่าํใหม้ี

ตน้ทุนในการผลติตํ่าสดุ 

 

5. ข้อเสนอแนะ 

การวจิยัน้ีไดส้รา้งแบบจําลองทางคณิตศาสตร์ Economic Lot Scheduling Problem (ELSP) 

Models เพือ่หาความเหมาะสมของจาํนวนรุน่การผลติ (Lot) ในแต่ละชุดการผลติ (Campaign) ใหม้ี

ตน้ทุนในกระบวนการผลติตํ่าสุด แต่แบบจาํลองดงักล่าวไดร้วมตวัแปรความตอ้งการ (Demand) ที่

แน่นอนในแต่ละวนั ซึง่ในความเป็นจรงิแลว้ตวัแปรความตอ้งการ (Demand) จะไมแ่น่นอนในแต่ละ

เดอืน จงึควรทําการศกึษาผลของตวัแปรความต้องการ (Demand) เพิม่เตมิ นอกจากน้ียงัมกีาร

คาํนวณตน้ทุนการผลติจากตน้ทุนแรงงานและตน้ทุนการจดัเกบ็ (Holding cost) เป็นหลกั โดยไมไ่ด้

คดิรวมตน้ทุนวตัถุดบิ ตน้ทุนความเสื่อมของเครื่องจกัร และ Overhead อื่นๆ เน่ืองจากเป็นขอ้มลู

บริษัทที่เปิดเผยไม่ได้ จึงไม่อาจสะท้อนต้นทุนในกระบวนการผลิตที่แท้จริง แต่หากนําทฤษฎี

ดงักล่าวไปประยุกต์ใชจ้รงิ ควรจะรวมตน้ทุนของกระบวนการผลติทัง้หมด เพือ่ใหส้ะทอ้นทางเลอืก

ในการบรหิารจดัการที่ให้ต้นทุนตํ่าสุดที่แท้จรงิ และควรประยุกต์เพิม่เตมิยงัหน่วยงานอื่นๆ เช่น 

งานบรรจุหบีหอ่ งานควบคุมคุณภาพ เพือ่สะทอ้นตน้ทุนทีล่ดลงตลอดทัง้ Supply chain 
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