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กลัยกร วชิยโยธนิ: การปรบัปรุงการวางแผนการสัง่ซื้อกล่องกระดาษ กรณศีกึษา  
บรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส ์จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ) . อาจารยท์ีป่รกึษา : อาจารย ์ 
ดร.ปาลรีฐั เลขะวฒันะ,  91  หน้า. 

 
การศกึษาโครงงานในครัง้นี้มวีตัถุประสงค ์เพื่อควบคุมปรมิาณการสัง่ซื้อ ใหเ้หมาะสม

กบัปรมิาณทีใ่ชจ้รงิ และ เพื่อลดของเสยีจากการจดัเกบ็วตัถุดบิประเภทกล่องกระดาษทีน่านเกนิ
ควร ให้มีประสิทธิภาพโดยใช้วธิีการค านวณการสัง่ซื้อวตัถุดิบแบบประหยดั (EOQ), การ
ค านวณจุดสัง่ซื้อที่เหมาะสม (ROP) และ การจ าลองแบบ FIFO โดยผูจ้ดัท าได้ท าการค านวณ
และจ าลองการสัง่ซื้อวตัถุดบิพร้อมทัง้การจดัเกบ็โดยยดึหลกัระบบ FIFO ด้วยปริมาณความ
ตอ้งการทีเ่กดิขึน้จรงิอนัท าให้สามารถควบคุมปรมิาณวตัถุดบิได้อย่างเหมาะสมโดยวตัถุดบิจะ
ไม่ขาดมอืหรอืลน้มอือนัก่อใหเ้กดิผลเสยีตามมา  

จากการศกึษาสภาพปัญหาเพื่อน ามาวเิคราะหแ์ละหาแนวทางแก้ไขโดยผูจ้ดัท าได้ใช้
หลกั 5 G โดยปัญหาทีพ่บคอื จ านวนการสัง่ซื้อมากเกนิอตัราความตอ้งการทีใ่ชจ้รงิเนื่องมาจาก
ยดึเอกสารการพยากรณ์ที่มขีอ้มูลไม่ปัจจุบนั อกีทัง้ไม่มรีะบบ FIFO ในการบรหิารวตัถุดบิใน
คลงัอนัก่อให้เกดิความเสียหายจากการดัเกบ็ที่นานเกินได้ในภายภาคหน้า และ ต้นทุนการ
จดัเกบ็มอีตัราเพิม่ขึน้เรื่อยๆหากไม่รบีแกไ้ข 

ผลการศกึษาพบว่า การค านวณจุดสัง่ซื้อและปรมิาณสัง่ซื้อใหม่จะท าให้วตัถุดบิคลงั
ของ Carton N16-DE และ Carton N16-T2 (G2) ในชว่งสิน้เดอืนมอีตัราที่ลดลง คดิเป็นร้อยละ 
64 และ ร้อยละ 35 ตามล าดบั หรอืคดิเป็นมูลค่าต้นทุนรวมทัง้สิ้นลดลง163,986 บาท และ 
60,060 บาท ตามล าดบั และคิดเป็นต้นทุนทางโลจิสติกส์ลดลงทัง้สิ้น 629 และ 995 บาท 
ตามล าดบั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ค าส าคญั: 5G / ขนาดการสัง่ซื้อทีป่ระหยดั (EOQ) / จุดสัง่ซื้อทีเ่หมาะสม (ROP)  
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KANYAKORN VITCHAYAYOTIN: THE IMPROVEMENT OF ORDER 
PLANNING PROCESS FOR PAPER CARTON BOXES CASE STUDY OF IM 
(2014) THAI TORAY SYNTHETIC COMPANY (BANGKOK FACTORY). 
ADVISOR: DR.PALEERAT LAKAWATHANA,  91  PP. 
 
This study project’s main objective is to present the management and 

allocation of carton as the raw materials which include Carton N16-DE as well as 
Carton N16-T2 (G2 via the method of calculating Economic Order Quantity (EOQ), 
calculation of the appropriate point of reorder (ROP), and the test of using FIFO. These 
methods are calculated based mainly on FIFO by the estimation of cartons needed in 
the actual production. With this method, it allows us to be able to control the amount 
needed efficiently. 

There are some major issues that were discovered in this project. The 
analysis via the method of 5G is being conducted to realize the issues. The main issue 
occurring is the excess order of cartons due to outdated documents. In addition, no 
FIFO system was implemented in this management process; leading to damages of the 
materials from storing it for a long period of time. The costs of raw materials have been 
continuously increasing due to this issue as well. 

As a result, the new way of calculating the reorder and amount needed point 
is going to lead to a reduction of Carton N16-DE and Carton N16-T2 (G2) by the end of 
the month. This result in 64% reduction which is 163,986 baht of raw material cost for 
N16-DE and 35% reduction which is 60,060 Baht of raw material cost in N16-T2 
(G6).And the logistics cost are reduction which is 629 baht and 995 baht.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Keyword : 5G / Economic Order Quantity (EOQ) / Reorder Point (ROP). 
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บทท่ี   1 

บทน ำ 
 

สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตุผล และผลปัญหำ 

ในปัจจุบนันี้หากกล่าวถึงค าว่า “โลจิสติกส์ (Logistics)” คนส่วนใหญ่จะนึกถึงการ

ขนส่งเพยีงดา้นเดยีวแต่ความหมายของค าว่า โลจสิตกิส์ (Logistics) ที่แท้จรงินัน้มใิช่เพยีงการ

ขนส่ง แต่โลจิสติกส์นัน้เป็นกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับหลายหน้าที่และหลายหน่วยงานทัง้

ภายนอกและภายในองค์กร ซึ่งหากองค์กรใดที่มีการบริหารการจดัการทางโลจิสติกส์ที่ดีจะ

สามารถเพิม่ขดีความสามารถในหลายด้านให้กบัองค์กร อาทเิช่น เพิม่ขดีความสามารถในการ

บริการลูกค้า การลดต้นทุน การเคลื่อนย้าย การรวบรวม จดัหา จดัเก็บ กระจายสินค้า และ

บรกิารรวมทัง้ขอ้มูลข่าวสารให้สามารถขบัเคลื่อนได้อย่างมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล เป็น

มติรต่อสิง่แวดลอ้ม ภายใตส้ภาวะการ และสภาพแวดลอ้มทางธุรกจิทีแ่ตกต่างกนั การบรหิารกนั

ระหว่างหน่วยงานก็เป็นสิ่งส าคัญอีกประการหนึ่งที่จ าเป็นต้องให้ความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง 

กล่าวคอื แต่ละองค์กรจะต้องมีการติดต่อ ประชุมความคืบหน้าต่างๆเพื่อพยากรณ์การใช้อนั

ส่งผลต่อการสัง่ซื้อ หากบรหิารจดัการในส่วนนี้ไม่มปีระสทิธภิาพ จะก่อให้เกดิผลเสยีได้หลาย

ทาง อาทิเช่น สินค้าขาดมือ สินค้าล้นมือ อนัก่อให้เกิดต้นทุนการจดัเก็บที่สูงขึ้น และ สนิค้า

เสยีหายจากการจดัเกบ็ทีย่าวนาน เป็นตน้ 

ทัง้นี้จากการศกึษาระบบการบริหารทางโลจิสติกส์ พบว่า วตัถุดิบประเภทกล่อง

กระดาษ ชนิด N16-DE และ N16-T2(G2) ของฝ่าย Nylon Draw Twisting มกีารสัง่ซื้อวตัถุดบิ

มามากเกินจ านวนที่ใช้จริง ซึ่ งส่งผลกระทบให้ กล่องกระดาษไม่มีที่จ ัดเก็บที่เพียงพอ จึง

จ าเป็นต้องน าไปจดัเก็บไว้ที่คลงัแผนกอื่นอีกทัง้ไม่มีระบบการเบิกวตัถุดิบที่ดี ท าให้กล่อง

กระดาษที่ฝากไว้ในคลงัไม่มีการเบิกจ่ายเป็นระยะเวลาที่ยาวนาน อนัท าให้กล่องเกิดความ

เสยีหายเนื่องจากการจดัเกบ็ทีน่าน 
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วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

ในการจดัท าโครงการสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้ 

1. เพื่อควบคุมปรมิาณการสัง่ซื้อ ใหเ้หมาะสมกบัปรมิาณทีใ่ชจ้รงิ  

2. เพื่อลดตน้ทุนทางการจดัเกบ็วตัถุดบิ  

3. เพื่อลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็วตัถุดบิ 

ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

               ในการศึกษาโครงการสหกิจครัง้นี้  จัดแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบดว้ย 

ขอบเขตดา้นเนื้อหา 

  การปรบัปรุงการวางแผนการสัง่ซื้อกล่องกระดาษ N16-DE และ N16-T2 (G2) 

ของแผนก Nylon Draw Twisting และ แผนก Store  

ขอบเขตดา้นเวลา 

วนัจนัทรท์ี ่3 พฤศจกิายน พ.ศ 2557 ถงึ 28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ 2558 

 

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

1.ศกึษาสภาพปัญหาปัจจุบนัทีเ่กดิขึน้ วธิกีารด าเนินงานดา้นการวางแผนการสัง่ซื้อ 

และการเบกิจ่ายของ โดยการสอบถามกบัเจา้หน้าทีท่ีเ่กีย่วขอ้งและท าการจดบนัทกึสรุปปัญหาที่

เกดิขึน้พรอ้มหาสาเหตุของปัญหา 

2.ศกึษางานวจิยั และ ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบัแนวทางการบรหิารสนิคา้ในคลงัเพื่อ  

พจิารณาหาแนวทางการปรบัปรุง 

3.รวบรวมขอ้มูลจ านวนทีใ่ชจ้รงิของกล่องกระดาษในแต่ละวนั ปริมาณการสัง่ซื้อ และ 

ขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้งกบัเจา้หน้าที่ 

4.ค านวณปรมิาณการสัง่ซื้ออย่างประหยดั (Economic Order Quantity), จุดสัง่ซื้อ

ใหม่ (Reorder point), ปริมาณสต็อกปลอดภัย (Safety stock) และ วางแผนการน าทฤษฎ ี

FIFO เขา้มาใช ้

5.เปรยีบเทยีบผลการค านวณก่อนและหลงั 

6.สรุปผลการด าเนินงาน 
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ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

1. สามารถน าแผนจุดสัง่ซื้อใหม่มาใชไ้ดจ้รงิเพื่อลดปรมิาณการสัง่ซื้อทีม่ากเกนิควร 

2. สามารถลดพืน้ทีก่ารจดัเกบ็วตัถุดบิได้ 

3. สามารถลดตน้ทุนการจดัเกบ็ได้ 

 

นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 

1. องคก์ร หมำยถึง บรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส์ จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ) 

2. Store Section หมำยถึง แผนกทีม่หีน้าทีร่บัผดิชอบการรบัวตัถุดบิต่างๆ 

3. N16 - DE หมำยถึง กล่องกระดาษธรรมดา 

4. N16 – T2(G2) หมำยถึง กล่องกระดาษแบบพเิศษ 

5. ต้นทุนทำงด้ำนโลจิสติกส์ หมำยถึง ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวขอ้งกบัการด าเนินงาน

ดา้นโลจสิตกิส ์ไดแ้ก่ ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็ ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ ค่าใชจ้่ายใน

การขนยา้ย  

6. Economic Order Quantity (EOQ) หมำยถึง ปรมิาณการสัง่ซื้ออย่างประหยดั 

7. Reorder point (ROP) หมำยถึง จุดสัง่ซื้อใหม่คอืจุดที่ใชส้ ัง่ซื้อในรอบถดัไปเมื่อ

สนิคา้มจี านวนไม่น้อยกวา่ 

8. ปริมำณกำรสัง่ซ้ืออย่ำงประหยดั (Economic Order Quantity) คือ ปรมิาณ

การสัง่ซื้อทีท่ าใหต้น้ทุนรวมเกีย่วกบัการจดัการสนิคา้คงคลงัต ่าทีสุ่ด 

9. เวลำน ำ (Lead time) หมำยถึง ระยะเวลาตัง้แต่ออกใบสัง่ซื้อวตัถุดบิ จนกระทัง่

ไดร้บัวตัถุดบิ 

10. สต็อกปลอดภยั (Safety stock) หมำยถึง สตอ็กที่ต้องส ารองไวก้นัสนิค้าขาด

เมื่อสนิคา้ถูกใชแ้ละปรมิาณลดลงจนถงึจุดสัง่ซื้อใหม่ 

11. ซพัพลำยเออร ์(Supplier) หมำยถึง ผูจ้ดัหาวตัถุดบิ 

12. First-in First-out (FIFO) หมำยถึง วตัถุดบิที่ส ัง่มาก่อนจะต้องเบกิจ่ายออกไป

ก่อน  

13. Dead Stock หมำยถึง สนิคา้ทีไ่ม่มกีารเคลื่อนไหว 
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แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิในหวัขอ้ การปรบัปรุงการวางแผนการสัง่ซื้อกล่องกระดาษไดจ้ดัท าแผนงานและกรอบระยะเวลาด าเนินงาน 

ดงันี้ 

 

ตำรำงท่ี 1.1 แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

ล ำดบั ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. เครื่องมือ PDCA 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 เลอืกหวัขอ้ทีส่นใจ                 5G 

PLAN 

                

2 ศกึษาระบบการท างาน                 5G                 

3 ศกึษาทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง 
                LOGISTICS COST, EOQ,ROP 

,FIFO                 

4 จดัเกบ็ขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้ง 
                เอกสารการใชก้ล่องกระดาษ จรงิ, รอบ

การส่งกล่อง,ต้นทุนกล่อง 
DO 

                

5 ค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่และออกแบบ FIFO 
                LOGISTICS COST, EOQ,ROP 

,FIFO                 

6 
สรุปและประเมนิผลการด าเนนิงานแล
ขอ้เสนอแนะ 

                
BEFORE-AFTER CHECK 

                

7 จดัท ารูปเล่มรายงาน                 เอกสารสถาบนั TNI 
ACT 

                

8 น าเสนอโปรเจค                 PRESENTATION                 

ACTUAL PLAN 
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บทท่ี  2 

หลกัการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
หลกัการพืน้ฐาน 

ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ

เอกสารวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้หวัขอ้ต่อไปนี้ 

1. โลจสิตกิส ์(Logistics) 

2. ปรมิาณการสัง่ซื้ออย่างประหยดั (Economic Order Quantity) 

3. จุดสัง่ซื้อใหม่ (Reorder point) 

4. First In First Out (FIFO) 

5. 5G 

6. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 

โลจิสติกส ์(Logistics)  

1. ความหมาย ค าว่าโลจสิตกิส์ หรอื ลอจสิตกิส์ (logistics) คอื ระบบการจดัการการ

ส่งสนิคา้ ขอ้มูล และทรพัยากรอย่างอื่นต่างๆ ทุกอย่างทีม่กีารขนส่ง หรอืเคลื่อนย้ายจากจุดต้น

ทางไปยงัจุดบรโิภคตามความต้องการของลูกค้า โลจิสติกส์เกี่ยวข้องกบัการผสมผสานของ 

ขอ้มูล การขนส่ง การบรหิารวสัดุคงคลงั การจดัการวตัถุดบิ การบรรจุหีบห่อ โลจสิตกิส์เป็น

ชอ่งทางหนึ่งของห่วงโซ่อุปทานทีเ่พิม่มูลค่าของการใชป้ระโยชน์ของเวลาและสถานที ่สรุปง่ายๆ

กค็อื ทุกอย่างทีม่เีกีย่วกบัการขนส่ง จะเกีย่วขอ้งกบัโลจสิตกิส์ 

2.ประวตัคิวามเป็นมา ครัง้แรก ค าว่าโลจสิตกิส์นัน้เกดิขึน้ในช่วงสงครามโลกครัง้ที่ 2 

จากวงการทหาร ที่ต้องมกีารล าเลยีงเสบยีง อาวุธยุทธโธปกรณ์ ต่างๆ รวมถงึ ก าลงัพล เพื่อ

สนบัสนุนการรบ หรอื กจิกรรมที่มกีารเคลื่อนย้าย จดัเกบ็ จากอกีที่หนึ่งไปยงัอกีที่หนึ่ง อาจมี

การจดัเกบ็ระยะเวลานานหรอืระยะเวลาชัว่คราว เช่น เอกสาร สนิค้าส าเรจ็รูป วตัถุดบิ เป็นต้น 

จงึก่อใหเ้กดิการโลจสิตกิส ์

3.เป้าหมายโลจสิตกิส ์เป้าหมายทีส่ าคญัของ Logistics  

3.1 ความรวดเรว็ในการส่งมอบสนิคา้ (Speed Delivery) 

3.2 การไหลลื่นของสนิคา้ (Physical Flow) 

3.3 การไหลลื่นของขอ้มูลขา่วสาร (Information Flow) 
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3.4 การสรา้งมูลค่าเพิม่ (Value Added)  

3.5 ลดตน้ทุนเกีย่วกบัการด าเนินการสนิคา้และการดูแลและขนส่งสนิคา้  

3.6 เพิม่ศกัยภาพและประสทิธภิาพของการแขง่ขนั  

4. กจิกรรมทางโลจสิตกิส์ กจิกรรมหลกัด้านโลจิสตกิส์ มีทัง้หมด 13 กจิกรรม โดย

สามารถแบ่งได้เป็นสองกลุ่ม คอื กลุ่มที่เป็นกจิกรรมหลกัขององค์กร และกลุ่มที่เป็นกจิกรรม

สนบัสนุนการท างานขององคก์ร 

4.1 กจิกรรมหลกั ประกอบดว้ย 8 กจิกรรม   

4.1.1 การบรกิารลูกค้า (Customer Service) เป็นกจิกรรมที่องค์กรพยายาม

ตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะท าได้ดีเพียงใดต้องขึ้นอยู่ก ับประสิทธิภาพของ

กจิกรรมโลจสิตกิส์อื่นๆ เข้ามาประกอบ โดยเฉพาะการส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลาและครบตาม

จ านวน 

4.1.2 การด าเนินการตามค าสัง่ซื้อของลูกค้า (Order Processing) เป็น

กจิกรรมทีจ่ะตอ้งพยายามด าเนินการใหร้วดเรว็ที่สุดเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า ใน

ปัจจุบนัองคก์รส่วนใหญ่มกัน าระบบคอมพวิเตอร์และการจดัการธุรกจิเชงิอเิลค็ทรอนิคส์เขา้มา

ชว่ย เพื่อความสะดวกและรวดเรว็ 

4.1.3 การคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า (Demand Forecasting) เป็น

การคาดการณ์ความตอ้งการในตวัสนิคา้หรอืการบรกิารลูกคา้ในอนาคต  ซึ่งนับเป็นกจิกรรมที่มี

ความส าคญัในการทีจ่ะสร้างผลก าไรหรอืท าให้บรษิทัขาดทุนในการด าเนินการ การคาดการณ์

ความตอ้งการของลูกคา้ล่วงหน้า  จะชว่ยให้บรษิทัสามารถก าหนดทศิทางในการด าเนินงานว่า

จะผลิตสินค้าจ านวนเท่าไร  หรือเตรียมบุคลากรและอุปกรณ์มากน้อยเพียงใด  หากการ

คาดการณ์ความต้องการของลูกค้าผดิพลาด  กจ็ะส่งผลกระทบต่อต้นทุนและผลประกอบการ

ของบรษิทั  จากการทีไ่ม่มสีนิคา้ใหลู้กคา้  หรอืในทางตรงกนัขา้มอาจมสีนิค้าในคลงัสนิค้ามาก

เกนิไป 

4.1.4 การบรหิารสนิค้าคงคลงั (Inventory Management) เป็นกิจกรรมที่

ส าคญัอย่างหนึ่ง เนื่องจากปรมิาณสนิค้าคงคลงัที่มอียู่ย่อมส่งผลต่อองค์กรไม่ทางใดกท็างหนึ่ง

โดยเฉพาะอย่างยิง่ในเรื่องของเงนิทุน  องค์กรที่มรีะดบัปรมิาณสนิค้าคงคลงัที่สูงย่อมสามารถ

ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดี  แต่ในขณะเดียวกนัปรมิาณสินค้าที่มาก  กส็่งผลให้

องค์กรเกดิค่าเสยีโอกาสด้านการน าเงนิทุนไปหมุนเวยีน เสยีค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษาสนิค้า 
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ดงันัน้องค์กรจะต้องค านึงถงึระดบัของสินค้าคงคลงัที่เหมาะสมที่จะสามารถตอบสนองความ

ตอ้งการของลูกคา้ได ้ เพื่อทีจ่ะสามารถลดตน้ทุนต่าง ๆ 

4.1.5 กจิกรรมการขนส่ง (Transportation) ครอบคลุมถงึทุกกจิกรรมที่เป็น

การเคลื่อนย้ายตวัสนิค้าจากจุดก าเนิดไปยงัจุดที่มกีารบรโิภคให้มปีระสทิธภิาพมากที่สุด โดย

จะตอ้งจดัส่งสนิคา้ถูกตอ้งครบจ านวนในสภาพทีส่มบูรณ์ และตรงเวลาที่ก าหนด ทัง้นี้อาจกล่าว

ไดว้า่ในมุมมองของคนทัว่ไปการขนส่งเป็นกจิกรรมโลจสิตกิสท์ีม่บีทบาทชดัเจนทีสุ่ด 

4.1.6 การบรหิารคลงัสนิค้า (Warehousing and Storage) เป็นกจิกรรมที่

เกีย่วขอ้งกบัการบรหิารจดัการคลงัสนิค้า อาท ิการจดัเกบ็สนิค้า การจดัการพื้นที่ในคลงัสนิค้า 

อุปกรณ์เครื่องใช้ต่าง ๆ ที่จ าเป็นในการด าเนินกิจกรรมภายในคลงัสินค้า ซึ่งในปัจจุบนักิจ

กรรมการบรหิารคลงัสนินบัเป็นกจิกรรมทีส่รา้งมูลค่าเพิม่ใหก้บัตวัสนิคา้อกีทางหนึ่งดว้ย 

4.1.7 กระบวนการโลจสิตกิสย์อ้นกลบั (Reverse Logistics) คอื กระบวนการ

จดัการสนิคา้ทีถู่กส่งกลบัคนื ไม่วา่จะเป็นสนิคา้ทีเ่สยีหาย หมดอายุการใชง้าน เป็นตน้  

4.1.8 การจดัซื้อ (Purchasing) เป็นกจิกรรมที่เกี่ยวขอ้งกบัการจดัซื้อ จดัหา

วตัถุดบิและบริการทัง้ในส่วนของการเลอืกผูจ้ าหน่ายวตัถุดบิ ก าหนดช่วงเวลาและปริมาณใน

การสัง่ซื้อ และสรา้งความสมัพนัธก์บัผูจ้ าหน่ายวตัถุดบิ 

4.2 กจิกรรมสนบัสนุน ประกอบดว้ย 5 กจิกรรม 

4.2.1 การจดัเตรียมอะไหล่และชิ้นส่วนต่างๆ นับเป็นความรบัผดิชอบต่อ

สนิคา้หลงัการขาย ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของบรกิารหลงัการขายที่บรษิทัให้กบัลูกค้าโดยการจดัหา

ชิน้ส่วน อะไหล่ และเครื่องมอือุปกรณ์ต่างๆ เพื่อเตรยีมพรอ้มส าหรบัการใหบ้รกิารทีร่วดเรว็และ

มปีระสทิธภิาพแก่ลูกค้าในกรณีที่สนิค้าเกดิความช ารุด ความรบัผดิชอบต่อสนิค้าหลงัการขาย

เป็นการสรา้งความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ ซึ่งจะส่งผลระยะยาวต่อการตดัสนิใจซื้อสนิคา้ในอนาคต  

เกดิความรูส้กึทีด่กีบัยีห่อ้สนิคา้  ดงันัน้จงึกล่าวไดว้า่กจิกรรมนี้มสี่วนชว่ยใหบ้รษิทัสามารถด ารง

ความสมัพนัธภาพระยะยาวกบัลูกคา้ไวไ้ด้ 

4.2.2 การเลือกที่ตัง้โรงงานและคลงัสินค้า   การเลือกที่ตัง้โรงงานของ

โรงงานและคลงัสนิคา้จะตอ้งให้ความส าคญักบัความใกล้-ไกลของแหล่งวตัถุดบิและลูกค้า เพื่อ

ความสะดวกในการเข้าถงึและเกี่ยวข้องกบัระยะทางการขนส่ง รวมถึงความสามารถในการ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ย 
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4.2.3 Material Handling เป็นกจิกรรมทีเ่กีย่วขอ้งกบัการเคลื่อนยา้ย วตัถุดบิ 

และสนิคา้คงคลงัในระหวา่งการผลติ รวมถงึการขนยา้ยตวัสนิคา้ทีผ่ลติเสรจ็แล้ว ภายในโรงงาน

หรอืคลงัสนิคา้   

4.2.4 บรรจุภณัฑ์ (Packing) ในด้านการตลาดนัน้ บรรจุภณัฑ์ซึ่งเป็นสิง่ที่

แสดงถึงลกัษณะภายนอกของสินค้า ซึ่งจะต้องสามารถดึงผู้บริโภคให้สนใจในตวัสินค้าแต่

ทางดา้นโลจสิตกิสบ์รรจุภณัฑจ์ะมบีทบาทส าคญัต่างออกไปจากด้านการตลาดโดยประการแรก

บรรจุภณัฑ์จะเป็นสิง่ที่ปกป้องตวัผลติภณัฑ์ไม่ให้เกดิความเสยีหายในขณะที่มกีารเคลื่อนย้าย

ประการที่สอง  บรรจุภัณฑ์ที่ดจีะช่วยให้กระบวนการเคลื่อนย้ายและเก็บรกัษาสินค้ามีความ

สะดวกมากขึน้ 

4.2.5 การตดิต่อสื่อสารทางด้านโลจิสติกส์ (Logistics Communications) 

การสื่อสารที่มีประสิทธิภาพภายในองค์กรถือได้ว่าเป็นปัจจัยที่ส าคัญอย่างหนึ่งที่มีผลต่อ

ความส าเร็จขององค์กร การแลกเปลี่ยนข้อมูลและการตดัสินใจต่าง ๆ สามารถท าได้อย่าง

รวดเรว็และมปีระสทิธภิาพมากขึน้   

5.ตน้ทุนทางโลจสิตกิส ์

5.1 ต้นทุนการขายสนิค้า (Cost of Goods Sold) เป็นค่าใชจ้่ายที่เกดิขึน้จาก

กจิกรรมการขาย การบรหิาร จดัการส านกังาน และการกระจายสนิคา้ ซึ่งเป็นตวัแปรโดยตรงกบั

ตน้ทุนการขายสนิคา้ 

5.2 ต้นทุนสนิค้าคงคลงั (Inventory Carrying Costs) เป็นค่าใชจ้่ายที่เกดิขึน้จาก

กจิกรรมการจดัการเพีอ่ใหม้สีนิคา้วางขายในตลาดโดยไม่ขาดตลาด และมอียู่ในปรมิาณไม่มาก 

เกนิความจา้เป็นจนก่อใหเ้กดิตน้ทุนการเกบ็รกัษา 

5.3 ต้นทุนการจดัการคลงัสนิค้า (Warehousing Costs) เป็นค่าใชจ้่ายที่เกดิขึน้

จากกจิกรรมการจดัทศิทางของการเคลื่อนไหวของสนิค้า การก าหนดสถานที่จดัเกบ็ผลติกณัฑ์

แต่ละประเภท การก าหนดท าเลทีต่ ัง้ของคลงัสนิคา้ เพีอ่ประหยดัและค่าใชจ้่ายในการเคลื่อนยา้ย 

5.4 ต้นทุนกระบวนการสัง่ซื้อ (Order Processing Cost) เป็นค่าใชจ้่ายที่เกดิขึน้

จากกจิกรรมกระบวนการสัง่ซื้อ โดยเริม่ตน้ตัง้แต่การไดร้บัคา้สัง่ซื้อจากลูกค้า การจดัการขอ้มูล

คา้สัง่ รวมไปถงึการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกค้า เช่น การออกเอกสารค้าสัง่ซื้อ การป้อน

ขอ้มูลคา้สัง่ซื้อ การยนืยนัคา้สัง่ซื้อ 
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5.5 ต้นทุนปริมาณ (Lot Quantity Costs) เป็นต้นทุนที่เกิดจากกิจกรรมการ

จดัการสัง่ซื้อและการผลติโดยผนัแปรกบัปรมิาณสนิค้าที่จดัหาและการผลติ หรอืความถี่ในการ

สัง่ซื้อ เชน่ การจดัการวตัถุดบิ การวางแผน การส ารวจ การก าหนดผูจ้ดัส่งและสถานที่การผลติ 

ซึ่งการก าหนดตวัเลขของปรมิาณที่เหมาะสมในช่วงระยะเวลาหนึ่งๆ และเวลาใช้ในการผลิต 

ส่งผลต่อประสทิธผิลการบรหิารตน้ทุนโลจสิตกิส์ 

5.6 ต้นทุนการขนส่ง (Transportation Costs) การขนส่งเป็นกิจกรรมที่มคีวาม

จ าเป็นและตน้ทุนส่วนส าคญั ควรค านึงถงึวธิใีนการขนส่ง การรวบรวมสนิค้าก่อนท้าการขนส่ง 

การก าหนดเสน้ทางการขนส่ง การวางแผนด้านเวลาใชใ้นการขนส่ง รวมถงึเรื่องเครื่องมอืหรอื

อุปกรณ์ใชส้ าหรบัการขนส่ง  

6. สนิคา้คงคลงั สนิคา้คงคลงั หรอืสนิคา้คงเหลอื (Inventory) เป็นสิง่ที่จ าเป็นส าหรบั

ธุรกจิ เพราะจดัเป็นสนิทรพัยห์มุนเวยีนรายการหนึ่งซึ่งธุรกจิพงึมไีวเ้พื่อใหก้ารผลติหรอืการขาย 

สามารถด าเนินไปไดอ้ย่างราบรื่น การมสีนิค้าคงคลงัมากเกนิไปอาจเป็นปัญหากบัธุรกจิ  ทัง้ใน

เรื่องต้นทุนการเก็บรกัษาที่สูง สินค้าเสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย ถูกขโมย หรือสูญหาย 

นอกจากนี้ยงัท าใหสู้ญเสยีโอกาสในการน าเงนิทีจ่มอยู่กบัสนิค้าคงคลงันี้ไปหาประโยชน์ในด้าน

อื่นๆ   

 แต่ในทางตรงกนัขา้ม ถา้ธุรกจิมสีนิค้าคงคลงัน้อยเกนิไป กอ็าจประสบปัญหาสนิค้า

ขาดแคลนไม่เพยีงพอ (Stock out) สูญเสยีโอกาสในการขายสนิคา้ใหแ้ก่ลูกค้า เป็นการเปิดช่อง

ให้แก่คู่แข่งขนั และก็อาจต้องสูญเสียลูกค้าไปในที่สุด นอกจากนี้ถ้าสิ่งที่ขาดแคลนนัน้เป็น

วตัถุดบิที่ส าคญั การด าเนินงานทัง้การผลติและการขายก็อาจต้องหยุดชะงกั ซึ่งอาจส่งผลต่อ

ภาพลกัษณ์ของธุรกจิในอนาคตได ้ดงันัน้จงึเป็นหน้าทีข่องผูป้ระกอบการในการจัดการสนิค้าคง

คลงัของตนใหอ้ยู่ในระดบัที่เหมาะสม ไม่มาก หรอืน้อยจนเกนิไป เพราะการลงทุนในสนิค้าคง

คลงัตอ้งใชเ้งนิจ านวนมากและอาจส่งผลกระทบถงึสภาพคล่องของธุรกจิได้ 

6.1 ประเภทของสนิคา้คงคลงั แบ่งเป็น 4 ประเภท  

6.1.1 วตัถุดบิ (Raw Material) คอื สิง่ของทีซ่ื้อมาใชใ้นการผลติ 

6.1.2 งานระหว่างท า (Work-in-Process) คือ ชิ้นงานที่อยู่ในข ัน้ตอนการ

ผลติหรอืรอคอยทีจ่ะผลติหรอืรอคอยทีจ่ะผลติในขัน้ตอนต่อไป โดยทีย่งัผา่นกระบวนการผลติไม่

ครบทุกข ัน้ตอน 
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6.1.3 วสัดุซ่อมบ ารุง (Maintenance/Repair/Operating Supplies) คือ

ชิน้ส่วนหรอือะไหล่เครื่องจกัรทีส่ ารองไวเ้ผือ่เปลีย่นเมื่อชิน้ส่วนเดมิเสยีหรอืหมดอายุการใชง้าน 

6.1.4 สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) คือ ปัจจยัการผลิตที่ผ่านทุก

กระบวนการผลติครบถว้นพรอ้มทีจ่ะขายใหลู้กคา้ไดถ้า้หากไม่มสีนิคา้คงคลงั การผลติอาจจะไม่

ราบรื่น โดยทัว่ไปฝ่ายขายค่อนขา้งพอใจหากมสีนิคา้คงคลงัจ านวนมากๆ 

6.2 ลกัษณะสนิคา้ทีเ่ป็น Dead Stock  

6.2.1 Reject cargoes           สนิคา้คนืจากลูกคา้และขายไม่ได้ 

6.2.2 Damage cargoes        สนิคา้เสยีหาย 

6.2.3 Out of date goods       สนิคา้ลา้สมยัขายไม่ได้ 

6.2.4 Slow move cargoes     สนิคา้ซื้อมากแต่ใชน้้อย (จนไม่ใช)้ 

6.2.5 Sleepy cargoes           สนิคา้ไม่เคลื่อนไหว (ตลอดกาล) 

6.2.6 Scrap & waste cargoes เศษซาก/ของเสยี 

6.2.7 Cargoes on paper        สนิคา้มแีต่ในบญัชแีต่สนิคา้จรงิไม่ม ี

6.2.8 Non value cargoes       สนิคา้ไม่มรีาคา (แต่ทางบญัชยีงัคงมมีูลค่า) 

7. การบรหิารสนิคา้คงคลงั 

การบรหิารสนิคา้ซึ่งอาจจะเป็นวตัถุดบิ สนิค้าส าเรจ็รูป งานระหว่างผลติ สนิค้าที่

เป็น ส่วนประกอบ วสัดุสิ้นเปลอืง ให้มตี้นทุนและมรีะดบัความพงึพอใจของลูกค้าที่เหมาะสม 

และใหม้คีวามสมดุลกนัระหวา่ง อุปสงคก์บัอุปทาน 

7.1 ความส าคญัการบรหิารสนิคา้คงคลงั 

7.1.1 เพื่อลดต้นทุนในการผลิต โดยมากแล้วการติดตัง้เครื่องจักรเป็น

กระบวนการทีม่ตีน้ทุนสูง ดงันัน้การผลติจะตอ้งผลติเป็นระยะยาวทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท้าได ้ 

7.1.2 เพื่อใหต้น้ทุนต่อหน่วยต ่าลง แต่เรากต็้องเปรยีบเทยีบต้นทุนต่อหน่วย

นี้กบัตน้ทุนในการถอืครองสนิคา้คงคลงัด้วยเพื่อรองรบัความแปรปรวนของอุปสงค์อุปสงค์ของ

ผลติภณัฑไ์ม่ไดเ้ท่าเทยีมกนัตลอดไปเสมอ แต่จะมเีปลีย่นแปลงไปในระยะสัน้ๆ ตามฤดูกาล  

7.1.3 เพื่อทีจ่ะหลกีเลีย่งการขาดสนิค้าคงคลงั เราจงึต้องรักษาสนิค้าคงคลงั

ส ารองไวร้ะดบัหนึ่ง 
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7.1.4 เพื่อรองรบัเวลาในการอุปทาน (เวลาน า) ช่วงต่างๆ สินค้าคงคลงั

ส ารองส่วนอื่นจะถอืครองไว ้เพื่อใชร้องรบัชว่งความล่าชา้ในการจดัส่งจากซพัพลายเออร์ต้นทุน

ในการจดัซื้อ มตีน้ทุนในการบรหิารส่วนหนึ่งทีเ่กีย่วขอ้งกบัการสัง่ซื้อ  

7.1.5 ใชก้ารค านวณปรมิาณสัง่ซื้อทีคุ่ม้ค่าทีสุ่ด (EOQ) เพื่อลดตน้ทุน 

7.2 บทบาทของคลงัสนิคา้และประเภทของคลงัสนิคา้ 

เป้าหมายหลกัของคลงัสนิคา้ส่วนใหญ่คอืการเป็นจุดพกัในการเคลื่อนทีข่องสนิคา้ผา่น

โซ่อุปทานถงึลูกคา้ปลายทาง โดยมกีารถอืครองสนิคา้ทีแ่ตกต่างกนัตามวตัถุประสงค์ เนื่องจาก

การถอืครองสนิค้าเป็นเวลานานใน modem trade นัน้นอกจากจะไม่ก่อให้เกดิมูลค่าเพิม่อนัใด

ให้กบัลูกค้าแล้ว ยงัจะเป็นการท้าให้ต้นทุนเพิ่มขึ้น เนื่องจากการเก็บสินค้าเป็นเวลานานจะ

ก่อให้เกดิต้นทุนที่สูงขึ้นตามระยะเวลาที่สินค้าคงอยู่ในคลงัสนิค้า อาทิ ค่าบริหารจดัการ ค่า

ประกันภัย ค่าระบบสาธารณูปโภค เช่น ค่าน ้า ค่าไฟฟ้า เป็นต้น ดงันัน้ รูปแบบของศูนย์

กระจายสนิค้าจงึเป็นที่นิยมในร้านค้าปลกีสมยัใหม่ (modern trade) หรอืร้านสะดวกซื้อ (mini-

mart) 

7.3 องคป์ระกอบพืน้ฐานของคลงัสนิคา้มอียู่ 3 องคป์ระกอบ คอื 

7.3.1 เ ป็นสถานที่พักสินค้า  ไม่ว่าคลังสินค้าจะถูกออกแบบมาเพื่อ

วตัถุประสงค์ใด ทุกคลงัสินค้าจะตัง้อยู่บนพื้นฐานของการเป็นสถานที่พกัสินค้า หากแต่การ

บรหิารจดัการทีด่จีะทา้ใหม้กีารระบายสนิคา้ออกจากคลงัสนิคา้โดยเรว็ทีสุ่ด เพื่อลดรอบการเกบ็

สนิค้าคงคลงั (Inventory turn) ในปัจจุบนัเนื่องด้วยอทิธพิลแนวความคดิแบบการท้างานแบบ

ทนัเวลาพอด ี(JIT) ทา้ใหม้คีวามพยายามในการลดการถอืครองสนิคา้ลงจนทา้ใหเ้กดิการพฒันา

รูปแบบการจดัตารางการส่งสนิค้าและปรบัลดระยะเวลาในสถานที่พกัสนิค้าลงให้มากที่สุดจน

กลายเป็นรูปแบบของศนูยก์ระจายสนิคา้ (Distribution center) 

7.3.2 การให้บริการมูลค่าเพิ่ม คือ กิจกรรมต่างๆ ที่ให้บริการแก่ลูกค้า 

นอกเหนือจากการใหบ้รกิารเป็นจุดทีพ่กัสนิคา้ระหวา่งทางตวัอย่างการใหบ้รกิารมูลค่าเพิม่ไดแ้ก่ 

บรรจุภณัฑ ์การจดัเรยีงสนิคา้ตามใบสัง่ซื้อ การตรวจสอบ (Inspection) ตามความต้องการของ

ลูกคา้ เป็นตน้ 

7.3.3 การกระจายสนิคา้ คอื การบรหิารจดัการรถและเสน้ทางการเดนิรถใหม้ี

ประสทิธผิลและมปีระสทิธภิาพสูงสุด 
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ปริมาณการสัง่ซ้ืออย่างประหยดั (Economic Order Quantity) 

1.ความหมาย คอื ปรมิาณสัง่ซื้อต่อครัง้ทีม่คี่าใชจ้่ายรวม คอืค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อกบั

ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษารวมแลว้ต ่าทีสุ่ด 

2. สูตรการค านวณ   

E.O.Q    หรอื  Q*            = ปรมิาณการสัง่ซื้อทีป่ระหยดัทีสุ่ด 

O (Ordering Cost)   = ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อต่อครัง้ 

C (Carrying Cost)  = ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษาสนิคา้ต่อหน่วย 

D (Demand)     = ปรมิาณสนิคา้ทัง้หมดทีจ่ะใชใ้นชว่งเวลาหนึ่ง 

2.1. หาปรมิาณสัง่ซื้อทีป่ระหยดัรายจ่ายทีสุ่ด (Economic Order Quantity) 

Q* = √
2𝐷𝑂

𝐶
 

2.2 หาจ านวนครัง้ในการสัง่ซื้อสนิคา้ในแต่ละงวด 

จ านวนครัง้ทีซ่ื้อ  =    
ปรมิาณสนิคา้ทีต่อ้งใชใ้นงวด (𝐷) 

ปรมิาณทีซ่ื้อแต่ละครัง้  (𝑄)
 

 

2.3 หาค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อรวม (Ordering Cost) 

Ordering Cost     = จ านวนครัง้ทีส่ ัง่ซื้อ X ค่าสัง่ซื้อต่อครัง้ (O) 

 

2.4 หาค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษารวม (Carrying Cost) 

Carrying Cost =   
สนิคา้คงคลงัถวัเฉลีย่ (𝑄) 𝑋 คา่เกบ็รกัษาต่อหน่วย(𝐶)

2
 

2.5 หาค่าใชจ้่ายรวม (Total Cost)  

Total Cost = ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อรวม + ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา 

   =    
𝑆𝑂

𝑄
  +  

𝑄𝐶

2
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จดุสัง่ซ้ือใหม่ (Reorder Point) 

จุดสัง่ซื้อ หมายถงึ ระดบัสนิคา้คงคลงัทีเ่ป็นสญัญาณบอกใหท้ าการสัง่ซื้อสนิคา้คงคลงั

เขา้มาเมื่อมกีารใชส้นิคา้คงคลงัมาถงึจุดสัง่ซื้อ โดยจะสัง่ซื้อเพิม่ทนัททีี่ระดบัสนิค้าคงคลงัลดลง

มาไม่ต ่ากวา่จุดสัง่ซือ้เพื่อท าใหค้่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อนัน้ต ่าทีสุ่ดแต่เพื่อป้องกนัสนิคา้คงคลงัขาด

แคลน จงึตอ้งมสีตอ็กปลอดภยั (Safety stock)  

ค าจ ากดัความ 
 1. จุดสัง่ซื้อ (Reorder point) เป็นจุดทีเ่ป็นสญัญาณบอกใหรู้ว้า่ถงึเวลาที่จะต้อง

ท าการสัง่พสัดุเขา้มาเพิม่เตมิ 
 2. จุดต ่าสุด (Minimum point) เป็นจุดทีค่าดวา่ พสัดุคงคลงัจะไม่ต ่าเกนิกว่าจุด

นี้ โดยปกตจิะเท่ากบัระดบัสตอ็กปลอดภยั 
 3. จุดสูงสุด (Maximum point) เป็นจุดที่คาดว่าพสัดุคงคลงัสูงสุดจะไม่สูงกว่า

ระดบันี้ โดยปกตจิะเท่ากบั Q + ss โดย Q คอืขนาดของการสัง่ซื้อ และ ss คอื ระดบัสตอ็ก
ปลอดภยั 

 4. จ านวนพสัดุคงคลงัปลอดภยั (Safety stock, ss) เป็นจ านวนพสัดุที่จดัให้มี
ไวใ้นคงคลงั เพื่อป้องกนัพสัดุหมดจากคลงั  

5. เวลาน า (Lead Time, LT) เป็นระยะเวลาจากการเริม่ออกใบสัง่ซื้อพัสดุ 
จนกระทัง่พสัดุมาถงึคลงั แบ่งไดเ้ป็น 2 ชว่ง คอื เวลาน าดา้นเอกสาร และเวลาน าดา้นผูส้่งมอบ 

เพื่อให้มองเหน็ความสมัพนัธ์ระหว่างระบบจุดสัง่ซื้อปกติ และมปัีจจยัต่าง ๆ เขา้มา
เกีย่วขอ้งไดช้ดัเจนยิง่ข ึน้ จงึขอแสดงดว้ยภาพที ่2.2 และ ภาพที ่2.3 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1    ระบบ ROP ในกรณทีีค่วามตอ้งการ และเวลาน าคงที ่
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จากภาพที ่2.1  สรุปไดว้า่ ปรมิาณของสนิคา้คงคลงัจะถูกใชไ้ปเรื่อย ๆ จนถงึระดบัจุด
สัง่ซื้อ (ROP) และจะเริม่ท าการสัง่ซื้อสนิค้าคงคลงัเพื่อให้ทนักบัความต้องการในรอบถดัไป ใน
การก าหนดจุดสัง่ซื้อต้องค านึงถงึระยะเวลาน า เพื่อให้พอดกีบัความต้องการในระหว่างรอรบั
สนิคา้คงคลงัในรอบใหม่ 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2    หน้าทีข่องสตอ็กปลอดภยั (Safety Stock) 
 

จากภาพที ่2.2 สรุปไดว้า่ ในกรณปีกตจิะด าเนินไปตามผลการค านวณ (เส้นบาง) แต่
ในความเป็นจริงเมื่อมีความต้องการที่ไม่แน่นอนหรือระยะเวลาน าที่ไม่แน่นอนจากอุบตัิเหตุ
ขนส่งเกดิขึน้ท าใหม้ปีรมิาณการใชม้ากขึน้ (เสน้หนา) ส่งผลใหม้สีนิคา้คงคลงัไม่เพยีงพอ ดงันัน้
จงึตอ้งท าการส ารองสตอ็กปลอดภยั (Safety stock) เพื่อรองรบัความไม่แน่นอนจากตวัแปรต่าง  

 
1.สตอ็กปลอดภยั (Safety Stock) คอื จ านวนสนิคา้ทีก่จิการตอ้งมไีวอ้ย่างต ่า (Safety 

Stock) หรอื ปรมิาณสนิคา้จ านวนอย่างต ่าทีก่จิการมไีวเ้พื่อป้องกนัสนิคา้ขาดมอืหรอืมไีมพ่อขาย

กจิการตอ้งประเมนิความตอ้งการซือ้สนิคา้ของลูกคา้และระยะเวลาสัง่ซื้อ จ านวนสตอ็กปลอดภยั

จะมากหรอืน้อย ขึน้อยู่กบัองคป์ระกอบหลายประการ ไดแ้ก่ 

 1.1 ระดบับรกิาร (Service level) จะขึน้อยู่กบันโยบายการควบคุมพสัดุคงคลงั

ของแต่ละบรษิทั ซึ่งจะกล่าวในหวัขอ้ ระดบับรกิาร (Service level) 

 1.2 การเลือกใชร้ะบบการสัง่สินค้าคงคลงั ระบบปริมาณการสัง่คงที่ (Fixed 

order quantity, FOQ) เมื่อความต้องการแปรปรวนสูงการป้องกนัของขาดมอืท าได้โดยการ

ก าหนดของคงคลงัส ารองเฉพาะช่วงเวลาน าเท่านัน้ แต่ถ้าใช้ระบบรอบเวลาสัง่คงที่ (Fixed 

order period, FOP) เมื่อความตอ้งการมคีวามแปรปรวนสูง การป้องกนัของขาดมอืจะท าไดย้าก
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เพราะได้ก าหนดเวลาการสัง่ไวแ้น่นอน การป้องกนัจงึต้องก าหนดของคงคลงัส ารองเผื่อไวสู้ง

มาก 

 1.3 ความแปรปรวนของความตอ้งการพสัดุคงคลงั โดยปกตอิตัราความต้องการ

ของคงคลงัจะไม่เทา่กนัตลอด ความแปรปรวนของความตอ้งการวดัไดจ้ากคา่เบีย่งเบนมาตรฐาน 

(Standard deviation) ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานสูง หมายถงึความแปรปรวนสูง โอกาสทีจ่ะเกดิของ

ขาดมอืกม็มีาก จะตอ้งเตรยีมของคงคลงัส ารองเผือ่ไวม้าก ๆ 

 1.4 ความแปรปรวนของชว่งเวลาน า (Lead time) คอืระยะเวลาตัง้แต่เริม่สัง่ซื้อ 

จนถงึเวลาทีส่นิคา้ถงึถา้ชว่งเวลาน าไมม่ากความผดิพลาดต่าง ๆ ค่อนขา้งจ ากดั ของคงคลงักไ็ม่

จ าเป็นตอ้งสูงมากนกั แต่ถา้ชว่งเวลาน ายาวนานความไม่แน่นอนมโีอกาสเป็นไปไดม้าก เสีย่งต่อ

ของขาดมอื จ าเป็นตอ้งเตรยีมของคงคลงัส ารองไวสู้ง 

 

2. ระดบับรกิาร (Service level)  

เป็นวธิีการวดัปริมาณสต็อกปลอดภัย เพื่อให้สอดคล้องกบัข้อก าหนดในด้าน

คุณภาพโดยปกตใินระบบคุณภาพลูกค้าจะมกีารคาดหวงัในระดบัที่ก าหนดเป็นร้อยละของการ

สัง่ซื้อว่าสามารถจดัส่งได้หรอืไม่ ซึ่งขึน้กบันโยบายป้องกนัสตอ็กขาดมอืโดยขึน้อยู่กบัต้นทุน

ส าหรบัสตอ็กเพิม่เตมิ และเสยียอดขายเนื่องจากไม่สอดคลอ้งกบัอุปสงคเ์นื่องจากในการจดัเกบ็

สนิค้าคงคลงัส ารองหรอืสตอ็กปลอดภยั (Safety stock) เพื่อเผื่อไว ้จะท าให้มคี่าใชจ้่ายในการ

เก็บรกัษาเกดิขึน้ ดงันัน้ควรพจิารณาถงึน ้าหนักของค่าใช้จ่ายในการด าเนินการให้มกีารเก็บ

รกัษาสนิค้าคงคลงัเทยีบกบัการลดลงของความเสี่ยงในการขาดสตอ็กจากการมีสนิค้าคงคลงั

ส ารองไว ้เนื่องจากระดบับรกิารจะเพิม่ขึน้เมื่อระดบัความเสี่ยงของการขาดสตอ็กลดลง ระดบั

บรกิารในรอบของการสัง่สามารถจะก าหนดได้ในรูปของความน่าจะเป็น ที่ความต้องการจะไม่

เกนิกว่าปริมาณสินค้าคงคลงัที่จดัไวใ้นช่วงเวลาที่ก าหนด สมมุตวิ่า ระดบับรกิารก าหนดไว้ที่

ระดบั 95 เปอรเ์ซน็ต ์กจ็ะมคีวามหมายวา่ มคีวามน่าจะเป็น 95 เปอร์เซ็นต์ ที่ความต้องการจะ

ไม่มากไปกวา่ระดบัของคงคลงัที่ได้จดัไวใ้นระหว่างช่วงเวลาที่ก าหนด หรอือาจจะกล่าวอกีนัย

หนึ่งได้ว่า ระดับสินค้าคงคลังที่จ ัดไว้สามารถจะตอบสนองความต้องการได้ในระดับ 95 

เปอร์เซ็นต์ของจ านวนครัง้ทัง้หมด ที่มกีารพจิารณาสัง่ใหม่ ความเสี่ยงของการขาดสตอ็กเป็น

องคป์ระกอบหนึ่งของระดบับรกิาร  
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ภาพท่ี 2.3    แสดงระดบับรกิาร 

 

3. วธิคี านวณ Safety stock ของระดบับรกิาร (Service Level) 

ส าหรบัระดบับรกิารในรอบของการสัง่ทีก่ าหนดให ้ถา้หากอตัราความตอ้งการและ

ชว่งเวลาน ามคีวามแปรปรวนมากขึน้ จ านวนวสัดุคงคลงัส ารองกจ็ะมคีวามต้องการมากขึน้ด้วย 

เพื่อใหบ้รรลุระดบับรกิารดงักล่าวนัน้ ในท านองเดยีวกนัภายใต้ระดบัความแปรปรวนของอตัรา

ความตอ้งการและชว่งเวลาน าทีก่ าหนดใหจ้ะสามารถบรรลุระดบับรกิารทีต่อ้งการเพิม่ขึน้ได ้โดย

การเพิม่ระดบัวสัดุคงคลงัส ารอง การเลอืกระดบับรกิารอาจจะพจิารณาถงึค่าใชจ้่ายของการขาด

สตอ็ก เชน่ สูญเสยีโอกาสจากการขายและความไม่พอใจของลูกคา้ 

 เมื่อพจิารณาปัจจยัความแปรปรวนของความตอ้งการและชว่งเวลาน า เราสามารถ

แยกเป็นกรณทีีเ่ป็นได ้3 กรณคีอื 

 1.1 กรณอีตัราการใชไ้ม่แน่นอน แต่ชว่งเวลาน าแน่นอน 

 1.2 กรณอีตัราการใชแ้น่นอน แต่ชว่งเวลาน าแน่นอน 

 1.3 กรณอีตัราการใชแ้ละชว่งเวลาน าไม่แน่นอน 

ซึ่งในที่นี้ได้เลือกใชว้ธิ:ี ทางสถติ ิในกรณีอตัราการใชไ้ม่แน่นอน แต่ช่วงเวลาน าแน่นอนจากที่

กล่าวมาขา้งตน้ ในระบบ FOQ ปรมิาณคงคลงัส ารองตอ้งจดัเตรยีมไวเ้พื่อป้องกนัความผดิพลาด

ทีจ่ะเกดิขึน้ในชว่งเวลาน าเท่านัน้ ในขัน้นี้เราจะค านวณหาปรมิาณของวสัดุคงคลงัส ารองที่ควร

จดัเตรยีมไว ้ภายใตส้ถานการณ์ของกรณอีตัราการใชไ้ม่แน่นอน แต่ชว่งเวลาน าแน่นอน ส าหรบั
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ความผนัแปรของอตัราการใชน้ี้ โดยส่วนมากความผนัแปรทีเ่กดิขึน้มกัจะมลีกัษณะการแจกแจง

เป็นปกต ิ(Normal Distribution) จากสมการขา้งตน้ทราบวา่ 

 ROP   =  (d)̅̅ ̅̅ ∗ (𝐿𝑇)̅̅ ̅̅ ̅̅ + SS 

 เมื่อ ROP คอืปรมิาณของทีเ่หลอือยู่สูงสุดในช่วงเวลาน า และค่า (d)̅̅ ̅̅  (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅  คอื

อตัราการใชโ้ดยเฉลีย่ในชว่งเวลาน า ถา้ความแปรปรวนหรอืค่าเบีย่งเบนมาตรฐานของอตัราการ

ใชใ้นชว่งเวลา (σ) มกีารแจกแจงแบบปกต ิ(Z) 

 โดยค่า Z เป็นค่าคงที่ข ึน้อยู่กบัความเสี่ยงของการขาดสตอ็กที่ยอมรบัได้ซึ่งใน

ทีน่ี้ไดใ้ชว้ธิกี าหนดระดบับรกิาร (Service level)ในการอ่านค่า Z เราสามารถจะหาได้โดยการใช้

ตารางการแจกแจงแบบปกต ิ 

 ค่า σ คอืค่าความแปรปรวนหรอืค่าเบีย่งเบนมาตรฐานนัน้ขึน้อยู่กบัอตัราการใช้

งานหรอืความตอ้งการทีอ่าจไม่คงทีใ่นตลอดชว่งระยะเวลา 

 

4. วธิกีารค านวณ ROP กรณอีตัราการใชไ้ม่แน่นอน แต่ชว่งเวลาน าแน่นอน 

สูตรในการค านวณ:  

 ROP  =  (d)̅̅ ̅̅  (𝐿𝑇)̅̅ ̅̅ ̅̅ + SS 

SS  =  (d)̅̅ ̅̅ ∗  (𝐿𝑇)̅̅ ̅̅ ̅̅ + Z ∗ 𝜎𝑑 ∗ √𝐿𝑇 
ก าหนดให ้

 (𝑑)̅̅̅̅̅ = อตัราความตอ้งการเฉลีย่ต่อหน่วยเวลา 

 (𝐿𝑇)̅̅ ̅̅ ̅̅  = ชว่งเวลาน าโดยเฉลีย่ 

 SS = สนิคา้คงคลงัส ารองหรอืสตอ็กปลอดภยั (Safety stock) 

 Z =  ระดบับรกิาร (เปิดหาไดจ้ากตาราง) 

 𝜎𝑑    =  ค่าเบีย่งเบนมาตรฐานของความตอ้งการ 
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FIFO (First In First Out) 

FIFO คอื วธิกีารทีน่ิยมใชก้บัระบบบญัชแีละระบบการบรหิารจดัการสนิค้าคงคลงัหรอื

สนิค้าในสต็อก โดยจะนับสต็อก หรือจ่ายสินค้าออกตามหลกั มาก่อน ใชก้่อน ซึ่งวธิกีารนี้จะ

สามารถชว่ยลดของเสยีหรอืของหมดอายุลงได้ 

 
ทฤษฏี 5G 

ทฤษฏี 5G นัน้เป็นแนวคิดการบริหารงานในแบบของญี่ปุ่ นมีค าศพัท์มากจาก
ภาษาญี่ปุ่ นดงัต่อไปนี้ 

1. Genba คอืการเข้าไปหาขอ้มูลจากสถานที่จริงที่เกดิขึน้ของปัญหา ถ้าเป็น
งานวจิยักค็อืการเกบ็ขอ้มูลเพื่อที่จะไดข้อ้มูลแบบปฐมภูม ิอย่างน้อยขอ้มูลที่ได้กเ็ป็นสิง่แสดงให้
เหน็วา่ขอ้มูลทีไ่ดน้ัน้เกดิขึน้มาอย่างไร มคีวามน่าเชื่อถอืมากน้อยเพยีงใด เพราะการนัง่อยู่บน
โต๊ะไม่อาจชว่ยในการแกไ้ขปัญหาได้ 

2. Genbutsu คอื การเขา้ไปหาสิง่ที่เกดิขึน้จรงิซึ่งของจรงิย่อมดกีว่าของจ าลอง 
แนวคดินี้สามารถมองยอ้นไปโดยการสมมุตวิ่าเราเป็นพนักงานขาย พนักงานขายที่น าของจรงิ
ไปเสนอกย็่อมจะดงึดดูใจลูกคา้มากกวา่น าโมเดลไปน าเสนอเพราะเป็นของจรงิทีส่ามารถจบัตอ้ง
ได ้รูว้า่ลกัษณะของสิง่นัน้เป็นอย่างไร เชน่เดยีวกบัขอ้มูลหากเราไม่เคยสมัผสัของจรงิเราย่อมมี
ค าถามว่ามนัมทีี่มาเป็นอย่างไร สภาพปัจจุบนัเป็นอย่างไร หรอืจากการที่ของจรงิมถีงึ 6 มติ ิ
ดงันัน้การดูจากภาพบนกระดาษหรือจอคอมพิวเตอร์ซึ่งมีข้อจ ากัดในการมองเห็นท าให้ไม่
สามารถเหน็ปัญหาทีเ่กดิขึน้จรงิได้ 

3. Genjitsu คอืการเข้าไปหาสถานการณ์ที่เกิดปัญหาขึน้จริง เนื่องจากปัญหา
บางอย่างอาจเกิดขึ้นเพียงเสี้ยววินาทีเท่านัน้ นอกจากนี้ย ังเป็นการสอบถามจากผู้ที่อยู่
เหตุการณ์จริงให้มากที่สุด หรอือาจสงัเกตได้จากการบนัทึกของกล้องวงจรปิดจะช่วยให้เห็น
สาเหตุทีเ่กดิขึน้ หรอืบางปัญหาอาจเกดิขึน้ซ ้าทุกวนัเพยีงแต่การสงัเกตนัน้จะต้องถูกที่ถูกเวลา 
เชน่ปัญหาเกดิขึน้เฉพาะกะดกึเท่านัน้กะอื่น ๆ ไม่เกดิเลย 

4. Genri คอื การน าทฤษฎีต่าง ๆ หลกัการพื้นฐานที่สามารถอธบิายเหตุการณ์
ต่าง ๆ ได้เข้ามาช่วยในการวเิคราะห์หรืออธิบายถึงสาเหตุของปัญหาและป้องกนัไม่ให้เกิด
ปัญหาซ ้าได ้ตวัอย่างเชน่ น ้านมทีไ่ดจ้ากแม่ววัตวัเดยีวกนัในช่วงเวลาเดยีวกนัต่างกนัแค่ใส่คน
ละถงั แต่ปรากฏวา่เมื่อมาถงึโรงงานรบัซื้อนม ถงัหนึ่งกลบับูดขณะที่อกีถงัหนึ่งปกตดิ ีอย่างนี้ก็
ตอ้งไปคน้หาทฤษฏทีีเ่กีย่วขอ้งมาอธบิายแลว้ตัง้สมมุตฐิานเพื่อการพสิูจน์ต่อไป 

5. Gensoku คอื เงื่อนไขประกอบที่เป็นตวัส่งเสรมิให้เกดิปัญหาขึน้ และแก้ไข
ปัญหาใหห้มดไปไดย้าก ตวัอย่างเช่น โรงงานหนึ่งเริม่ต้นด้วยการซื้อโกดงัขนาดเลก็เก่า ๆ มา
ดดัแปลงเป็นอาคาร A ต่อมากจิการเตบิโตมากขึน้จงึจ าเป็นตอ้งใชว้ธิเีดมิคอืขอซื้อโกดงัในแปลง
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ถดัไปมาต่อขยายเป็นอาคาร B ซึ่งห่างออกไป 100 เมตร แล้วเกดิความจ าเป็นที่ต้องขนส่งงาน
จาก อาคาร A ไปอาคาร B แลว้ส่งกลบัไปที ่อาคาร A อกีทหีนึ่ง และการจะน างานมารวมกนัใน
อาคารเดียวกนัก็ท าไม่ได้ด้วยข้อจ ากดัต่าง ๆ เช่นเครื่องจกัรท าให้เกิดความสูญเปล่าในการ
ขนส่งและการรอคอย ดงันัน้ Gensoku นี้ยงัครอบคลุมไปถึงกฎระเบยีบในการท างานและ
วฒันธรรมองคก์รทีเ่ป็นอุปสรรคด์ว้ย  
 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง : การเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการคลงัสนิค้า กรณีศกึษา บรษิทั ภูมไิทย 

คอมซสี จ ากดั 

การจดัการคลงัสนิคา้ (Warehouse Management) คอื การวางแผนเพื่อให้เกดิความ

รวดเรว็ ทนัเวลา สะดวก มคีวามพรอ้มในการจดัจ่ายของไดอ้ย่างถูกตอ้ง ภายใตก้ารด าเนินงาน

ในคลงัสนิค้ารวมถงึให้มคี่าใชจ้่ายในการด าเนินที่ต ่า เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการท างานการ

คลงัสนิค้า (Warehousing) หมายถงึ การจดัระเบยีบในการเกบ็ วางและรักษาสนิค้าอย่างเป็น

ระบบ มรีะเบยีบแบบแผน เพื่อป้องกนัและรกัษาสนิคา้ใหอ้ยู่ในสภาพที่ด ีสนิค้ามคีวามพร้อมใน

การน าออกแจกจ่ายไดอ้ย่างถูกตอ้งรวดเรว็ ทนัเวลา และดว้ยค่าด าเนินงานทีต่ ่า ชว่ยเพิม่ 

ประสทิธภิาพและก าไรใหก้บักจิการ 

1. ข ัน้ตอนการปฏบิตังิานคลงัสนิคา้ (Warehouse Operation) 

1.1 การรบัสนิคา้ (Receiving) โดยทัว่ไปกจิกรรมของการรบัสนิคา้มดีงันี้ 

1.1.1 ขนสนิคา้ลงจากพาหนะและท าการตรวจสอบการขนส่ง ตรวจดูสนิคา้

เพื่อท าการรบัมอบ ดูความเสยีหายจากภายนอกทีม่องเหน็ เผือ่จะมกีารเรยีกคา่เสยีหายจากผู้

ขนส่งได ้

1.1.2. ตรวจสอบคุณภาพและปรมิาณสนิคา้วา่ตรงกบัทีร่ะบุไวใ้นเอกสารการ

ส่ง 

สนิคา้(Delivery Document) หรอืไม ่

1.1.3. ขนยา้ยสนิคา้ไปยงัสถานทีท่ีเ่ตรยีมไวใ้นคลงัสนิคา้ 

1.1.4. ปรบัปรุงขอ้มูลสนิคา้คงคลงัใหท้นัสมยั 

2. การระบุประเภทและจดักลุ่มสนิคา้ (Identifying and Sorting) เพื่อเป็นแนวทางในการแยก

สนิคา้ออกจากสนิคา้ชนิดอื่นๆ โดย 

2.1 ก าหนดปรมิาณการรบัเขา้สนิคา้อยา่งถูกตอ้ง 

2.2 แยกสนิคา้ทีร่บัเขา้มา 
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2.3 ตรวจสอบอย่างละเอยีด การตรวจสอบตอ้งกระท ากอ่นการรบัสนิคา้ 

สนิคา้ควรวางไวข้า้งๆ เพื่อป้องกนัการส่งสนิคา้ออกก่อนการอนุมตัิ 

2.4. การท าเครื่องหมายไวบ้นหบีหอ่ของสนิคา้ ซึ่งอาจเป็นตวัอกัษร ตวัเลข

บารโ์คด้ หรอืแถบคลืน่กไ็ด ้

 

3. การจดัเกบ็สนิคา้ (Storage) 

ขัน้ตอนของกจิกรรมการจดัเกบ็สนิคา้ หมายถงึ ข ัน้ ตอนการจดัยดึ ป้องกนัและสงวน 

รกัษาสนิคา้จนกระทัง่ สนิคา้เป็นทีต่อ้งการใชก้ารด าเนินงานทีส่ าคญัในขัน้ตอนนี้คอืการขยาย 

พืน้ทีก่ารจดัเกบ็ (Storage Area) การจดัวางอย่างเหมาะสม การก าหนดต าแหน่งการจดัเกบ็ ซึ่ง 

ในขัน้ตอนการจดัเกบ็สนิคา้มหีลกัเกณฑ ์ดงันี้ 

- ความสามารถในการเขา้ถงึไดแ้ละบรกิารทีม่ปีระสทิธภิาพ 

- มคีวามยดืหยุ่นในการจดัเกบ็พอสมควร 

- ใชเ้นื้อทีเ่กบ็ใหไ้ดป้ระโยชน์มากทีสุ่ด 

- พยายามใหม้อีุปกรณ์เครื่องมอืเท่าทีจ่ าเป็น เพื่อประหยดัพืน้ที่ 

- ลดความเสีย่งภยัเกีย่วกบัการเสื่อมคุณภาพ 

- ลดการสูญหายเนื่องจากขโมย 

- สามารถท าการตรวจนบัง่าย 

4. การน าสนิคา้ออกตามใบสัง่ (Order Picking) 

การน าสนิคา้ออกตามใบสัง่ คอื การเคลื่อนย้ายสนิค้าจากสถานที่จดัเกบ็ เพื่อส่งออก

ไปตามทีลู่กคา้สงั่ (Customer Order) โดยมเีป้าหมายหลกั คอื น าสนิคา้ออกไดอ้ย่างถูกตอ้งและ 

รวบรวมจ านวนสนิคา้ตามรายการครบถูกตอ้ง ขน้ั ตอนนี้เป็นขน้ั ตอนทีส่ าคญัทีสุ่ดของกจิกรรม 

การจดัเกบ็สนิคา้เนื่องจากเหตุผลดงัต่อไปนี้ 

- การน าสินค้าออกเป็นกิจกรรมที่ต้องใช้เงินเป็นจ านวนมาก เมื่อบวกกับค่าแรง

อุปกรณ์และพืน้ทีก่ารท างาน คดิเป็น 65% ของมูลค่าการด าเนินงานทงั ้หมดของคลงั 

- การน าสินค้าออกมบีทบาทส าคญัในกระบวนการกระจายสนิค้า และกระบวนการ

ผลติการรบัสนิคา้ การส่งสนิคา้ ซึ่งระบบการน าสนิคา้ออกทีด่ปีระกอบดว้ยความรวดเรว็ ถูกต้อง 

และมปีระสทิธภิาพ 
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1. เอกสารที่เกี่ยวขอ้งกบัการหยบิสนิค้า (Picking Document) ผูน้ าสนิค้าออกจากที่

เกบ็(Stocker Picker) มกัจะไดร้บัค าสัง่ จากเอกสารใบหยบิสนิคา้ (Picking Sheet / Picking 

Tickets) ส าหรบัการหยบิสนิคา้จะมปีระสทิธภิาพไดน้ัน้ ในรายการจะตอ้งระบุ - ขอ้ระบุ 

ขอ้ก าหนดของสนิคา้ (Item Identification) 

- ต าแหน่งการจดัเกบ็ของสนิคา้ (Item Location) 

- ปรมิาณสนิคา้ (Item Quantity) 

2. วธิกีารหยบิสนิคา้พืน้ฐาน วธิกีารหยบิสนิคา้พืน้ฐานม ี3 วธิหีลกัๆ ดว้ยกนัดงันี้ 

- ผูห้ยบิเดนิไปยงัต าแหน่งสนิคา้ 

- ผูห้ยบิขบัขีพ่าหนะไปยงัต าแหน่งสนิคา้ 

- สนิคา้เคลื่อนทีจ่ากทีเ่กบ็มายงับรเิวณท างานของผูห้ยบิ 

3. ระบบการจดัการการหยบิสนิคา้ตามใบสัง่ 

ระบบการจดัการการหยบิสนิคา้ตามใบสัง่ ประกอบดว้ย 4 ระบบ ไดแ้ก่ 

ระบบพืน้ที ่ระบบแบ่งพืน้ที ่ระบบล าดบับรเิวณ และระบบรวมใบสัง่ ซึ่งแต่ละ

ระบบมรีายละเอยีด ขอ้ด-ีขอ้เสยี ดงัต่อไปนี้ (จุฬาลกัษณ์, 2542) 

- ระบบพืน้ที ่(Area System) ผูห้ยบิสนิคา้จะรบัใบสัง่ และเดนิทางไปยงัพืน้ทีเ่พื่อหยบิ 

สนิค้าตามใบสัง่ เมื่องานตามใบสัง่ หมดลง ผู้หยิบจะจดัส่งสินค้าไปยงัพื้นที่บรรจุหีบห่อและ

ส่งออกไปยงัลูกคา้ 

ขอ้ด ี: ง่ายในการดูแลขอ้มูลและจดัการ เนื่องจากสนิคา้อยู่ในใบเดยีวกนัจะถูก

หยบิและจดัอยู่ดว้ยกนัตลอด 

ขอ้เสยี : ไม่มปีระสทิธภิาพในเรื่องของระยะทางเดนิ 

- ระบบแบ่งพืน้ที ่(Zoning System) พืน้ทีก่ารจดัเกบ็จะแบ่งออกเป็นกลุ่มบรเิวณ โดย 

อาจจะใชท้างเดนิในการแบ่ง และผูห้ยบิสนิคา้ 1 คน หรอื 1 กลุ่ม จะถูกมอบหมายใหร้บัผดิชอบ 

ในแต่ละบรเิวณ ใบของสนิคา้จะถูกแบ่งออกตามบรเิวณทีเ่กบ็ เมื่อสนิคา้ถูกหยบิออกมาแลว้จะ 

ถูกน ามายงัพืน้ทีส่ าหรบัจดัรวมสนิคา้ตามใบสัง่ 

ขอ้ด ี: ลดระยะทางเดนิระยะทางเดนิ 

ขอ้เสยี : เพิม่งานในส่วนของการรวบรวมสนิคา้ตามใบสัง่ 

- ระบบล าดบับรเิวณ (Sequential System) ระบบนี้คลา้ยกบัระบบแบ่งบรเิวณ ยกเวน้

แต่วา่เมื่อสนิคา้ถูกหยบิจากบรเิวณหนึ่งแลว้ ใบสัง่ จะถูกส่งต่อไปยงับรเิวณถดัไปเพื่อหยบิสนิคา้ 
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และส่งต่อไปเรื่อยๆ จนสนิคา้ตามใบสัง่ ถูกหยบิออกมาหมด 

ขอ้ด ี: ลดระยะทางเดนิ: ไม่ตอ้งมกีารรวบรวมสนิคา้ตามใบสัง่ ภายหลงั 

ขอ้เสยี : ตอ้งการอุปกรณ์ขนยา้ยมากกวา่ระบบแบ่งพืน้ที่ 

- ระบบรวมใบสัง่ (Multiple Order System) เป็นการรวบรวมไวใ้บสัง่ เป็นกลุ่มสนิค้า

และสรุปจ านวนสนิคา้แต่ละรายการทีต่อ้งการไว ้จากนัน้ท าการหยบิเป็นบรเิวณ ผูห้ยบิจะหยบิ

สนิค้าในบริเวณพื้นที่ของตนตามจ านวนรวมทัง้  หมดที่ต้องการ และส่งต่อไปยงัพื้นที่ส าหรบั

จดัแยกสนิคา้ตามใบสัง่ 

ขอ้ด ี: ประหยดัเวลาในการเดนิทาง ในกรณทีีม่กีารสัง่ สนิคา้แบบเดยีวกนัใน

ปรมิาณมาก 

ขอ้เสยี : ระบบนี้จะตอ้งมกีารควบคุมทีด่ ีเพือ่ใหแ้น่ใจวา่หยบิสนิคา้ครบตาม

ใบสัง่ 

5. การตรวจนบัสนิคา้ (Physical Inventory) 

การตรวจนบัจ านวนสนิคา้จรงิทีอ่ยู่ในคลงั เพื่อทีจ่ะท าการเปรยีบเทยีบขอ้มูลกบั

ยอดดุลวา่ถกูตอ้งตรงกนัหรอืไม ่อกีทัง้ ยงัเป็นการตรวจสอบสภาพของสนิคา้ และต าแหน่งที่

เกบ็ในคลงัวา่ถกูตอ้งหรอืไม่ การตรวจสอบนี้มวีตัถุประสงคท์ัง้ในเรื่องจ านวนและค่าทีเ่ป็นเงนิ

ของสนิคา้รูปแบบของการตรวจนบัสนิคา้ม ี2 รปูแบบ คอื การตรวจนบัแบบเป็นงวด และการ

ตรวจนบัแบบต่อเนื่อง ซึ่งรายละเอยีดของการตรวจนบัแต่ละแบบ มดีงันี้ 

1. การตรวจนับแบบเป็นงวด (Periodic Physical Inventory) โดยทัว่ ไป

มกัจะท าปีละครัง้รูปแบบนี้มีจุดประสงค์หลักในการตรวจสอบปริมาณพสัดุคงคลงั ดังนัน้ผู้

ตรวจสอบสามารถรบัรองในรายงานสถานะการเงินประจ าปีได้ ในการแก้ปัญหาการตรวจนับ

พสัดุคงคลงั โรงงานจะตอ้งท าการหยุดผลติ เพราะการบนัทกึจะท าเพยีงปีละครัง้ขอ้ผดิพลาดจะ

ถูกมองข้ามไปเป็นเวลานานหลงัจากที่ได้เกิดขึน้แล้ว ซึ่งหมายความว่า เป็นการยากที่จะหา

สาเหตุของความผดิพลาดและปัญหาที่แท้จรงิได้ ดงันัน้ปัญหาของการขาดแคลนสนิค้าคงคลงั

หรือการมีสินค้าคงคลงัมากเกนิไปจะเกิดขึ้นก่อนที่จะค้นพบข้อผดิพลาด การตรวจนับพสัดุ

ประจ าปีตอ้งใชบุ้คลากรเป็นจ านวนมาก ซึ่งตอ้งใช้บุคลากรจากหน่วยงานอื่นๆ มาช่วยจงึต้องมี

การอบรมก่อนและมอบหมายงานให้ตรวจนับพัสดุตามรายการที่ให้นับนี้มีแนวโน้มว่าจะ

ผดิพลาด เพราะว่าไม่ใช่งานโดยตรงของบุคลากรที่มาช่วยท า ระยะเวลาในการอบรมมีจ ากดั 

และขาดแรงจูงใจ 
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2. การตรวจนบัแบบต่อเนื่อง (Cycle Counting) เป็นรูปแบบที่ช่วยแก้ปัญหา

การตรวจนบัแบบเป็นงวดได ้มพีนักงานประจ าที่ท าหน้าที่ตรวจนับตลอดปี ซึ่งการตรวจนับแต่

ละรายการจะมกี าหนดการทีแ่ตกต่างกนัไป ส่งผลกระทบต่อการผลติระหว่างตรวจนับน้อย เมื่อ

พบปัญหาสามารถหาสาเหตุและแกไ้ขไดท้นัท่วงท ีพนกังานประจ ามคีวามช านาญในหน้าที่และ

สร้างมาตรการจูงใจได้ แต่อาจจะมีปัญหากับวิธีตรวจสอบบัญชี วิธีก าหนดการตรวจนับ

แบบต่อเนื่องมรีายละเอยีดดงันี้ 

2.1 จ าแนกวสัดุเป็นกลุม่ A B และ C และก าหนดนโยบายการตรวจแต่ละ

รายการในกลุ่ม  เชน่ กลุ่ม A : ตรวจทุกเดอืน  กลุ่ม B : ตรวจทุกไตรมาส  กลุ่ม C : ตรวจทุกปี 

2.2 สุ่มตรวจสนิคา้ในกลุม่ต่างๆ โดยไม่มกีารก าหนดแน่ชดั เพือ่ป้องกนัขโมย 

2.3 ตรวจสอบวสัดุทีย่อดบนัทกึเป็นศนูย ์

2.4 ตรวจสอบวสัดุทีย่อดบนัทกึเป็นลบ 

2.5 ใชเ้วลาของพนกังานทีเ่หลอืในแต่ละวนัตรวจสอบสนิคา้ทีใ่กลก้ าหนดการ

จดัส่ง 

6. การควบคุมสนิคา้คงเหลอื 

เทคนคิในการควบคมุสนิคา้คงเหลอืมดีงันี้ (สมชาย หริญักติต,ิ 2542, หน้า 211) 

1. การควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) เป็นการมองดูสนิค้าที่มอียู่ในมอื 

(On hand)และท าการสัง่ ซื้อใหม่เมื่อปรากฏให้เหน็ว่ามสีนิค้าน้อยลง ซึ่งขึน้อยู่กบัลกัษณะของ

ธุรกจิและธุรกจิจะตอ้งรูถ้งึอตัราการใชแ้ละเวลาทีส่ ัง่ ใหม่เมื่อตอ้งการ 

2. ระดบัที่จะสัง่ ซื้อหรือจุดสัง่ ซื้อ (Order Point) เป็นระดบัของสินค้า

คงเหลือ ซึ่งถึงก าหนดจะต้องท าการสัง่ ซื้อใหม่ การก าหนดจุดสัง่ ซื้อจะต้องพิจารณาถึง

ระยะเวลารอคอย(Lead-time) เป็นช่วงเวลาจากที่ส ัง่ ซื้อจนกระทัง่ ได้รบัสนิค้า อตัราการใช้

สนิค้าต่อวนั และสนิค้าคงเหลอืเพื่อปลอดภัย (Safety stock) การค านวณจุดสัง่ ซื้อใหม่ต้อง

พจิารณาถงึเวลาที่จ าเป็นต่อการสัง่ ใหม่ ซึ่งขึน้อยู่กบัท าเลที่ตัง้ ของผูข้ายปัจจยัการผลติ การ

ก าหนดระยะเวลาการขนส่ง และอื่นๆ เนื่องจากความยากในการสัง่ ของที่จะให้มาถึงตาม

ก าหนดเวลาทีต่อ้งการและความไม่สม ่าเสมอในการเกบ็สนิคา้คงเหลอื 

3. ปรมิาณการสัง่ ซื้อที่ประหยดัที่สุด (Economic Order Quantity [EOQ]) 

เป็นการพจิารณาวา่ควรจะสัง่ ซื้อแต่ละครัง้ เป็นจ านวนเท่าใด จงึจะเหมาะสมที่สุดและประหยดั

ที่สุดซึ่งจะต้องพจิารณาถงึต้นทุนในการสัง่ ซื้อสนิค้า (Ordering costs) และต้นทุนในการเกบ็
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รกัษาสนิคา้(Carrying costs) ปรมิาณการสัง่ ซื้อที่ประหยดัที่สุด (EOQ) เป็นจุดที่ต้นทุนในการ

เกบ็รกัษาและตน้ทุนในการสัง่ ซื้อมคี่าเท่ากนัและตน้ทุนสนิคา้คงเหลอืทัง้ หมดมคี่าต ่าทีสุ่ด 

4. การจ าแนกสนิค้าคงเหลอืแบบ ABC (ABC Classification) เป็นการจดั

ประเภทสนิคา้คงเหลอืเพื่อจุดมุ่งหมายในการควบคุมออกเป็น 3 ประเภท คอืระดบั A B และ C 

โดยถอืเกณฑต์น้ทุนต่อหน่อย (Unit cost) และปรมิาณของรายการสนิค้าตารางแสดงการจ าแนก

กลุ่มล าดบัชัน้การลงทุนสนิคา้คงเหลอืแบบ ABC (ABC inventory investment) ระดบัการจดัชน้ั 

เปอรเ์ซน็ตข์องทัง้ หมดในการลงทุนสนิคา้ (Classification) คงเหลอื 

A (มูลค่าสูงสุด) 60-80% 

B (มูลค่าปานกลาง) 10-40% 

C (มูลค่าต ่า) 5-15% 

7.การวางแผนความตอ้งการดา้นวตัถุดบิ (Materials Requirement Planning [MRP])  

เป็นเทคนิคการวางแผนและควบคุมสนิค้าคงเหลอื ได้แก่ชิน้ส่วนย่อยที่ประกอบเป็น

สนิคา้ส าเรจ็รูปและส่วนประกอบอื่นๆ ที่ใชแ้ปรรูปให้เป็นสนิค้าส าเรจ็รูปและบรกิาร รวมทัง้ ท า

หน้าที่ประสานงานด้านการรับค าสัง่ ซื้อ การส่งมอบชิ้นส่วนและส่วนประกอบอื่นๆ วิธีนี้

จ าเป็นต้องน าคอมพวิเตอร์เขา้มาช่วยจดัการด้านข้อมูลข่าวสารซึ่งมีเป็นจ านวนมาก เพื่อให้

สามารถด าเนินการไดอ้ย่างรวดเรว็และถูกตอ้ง 

8. การควบคุมสนิคา้คงเหลอืดา้นกายภาพ (Physical inventory control) 

 เป็นระบบการตรวจนับรายการสินค้าคงเหลอื ด้วยการนับเป็นหน่วย เช่น เป็นชัน้ 

แกลลอน กล่อง ฯลฯ ดว้ยการใชว้ธินีี้จะท าให้มคีวามถูกต้องมากยิง่ขึน้ บางธุรกจิจะมกีารหยุด

ประจ าปีเพื่อตรวจนับสนิค้าคงเหลอื อกีวธิหีนึ่งคอืการนับวงจร (Cycle counting) เป็นการนับ

ช่วงเวลาที่แตกต่างในช่วงปีบางธุรกิจอาจท าให้ง่ายขึ้นโดยใช้คอมพวิเตอร์และบาร์โค้ต  แนว

ทางการควบคุม 

ดา้นคลงัสนิคา้ 

1. มกีารแบ่งแยกหน้าทีแ่ละความรบัผดิชอบกนัอย่างชดัเจนระหวา่งการรบัสนิคา้และ

การส่งสนิคา้ 

2. การรบัจ่ายสนิคา้ เขา้หรอืออกจากคลงั มกีารอนุมตัโิดยผูม้อี านาจ 

2.1. การรบั/จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 

- ก าหนดพืน้ทีแ่ละสถานทีท่ีจ่ดัเกบ็สนิคา้อย่างชดัเจน 
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- จดัเกบ็สนิค้าให้สามารถจ่ายสนิค้าแบบ FIFO (FIRST IN FIRST 

OUT) จดัป้ายก ากบัห้ามจ่ายสนิค้าที่มปัีญหา เช่น สนิค้าช ารุด การจดัเก็บสินค้าคงเหลือจะ

แตกต่างออกไปตามลักษณะสินค้า หลักส าคัญของการควบคุมก็คือ จะต้องมีเจ้าหน้าที่

ร ับผิดชอบในจ านวนสินค้านัน้ๆ การจัดเก็บจะต้องมีวิธีการที่ดีและเหมาะสม ก่อให้เกิด

ประสทิธภิาพ และสะดวกในการจ่ายสนิคา้และรบัสนิคา้ 

- การตรวจรบัสนิคา้กบัใบส่งของ บญัชสีนิคา้ ทัง้ ชนิดและปรมิาณ 

2.2. การจ่ายสนิคา้ออกจากคลงั 

- การน าสนิคา้ออกจากคลงัตอ้งมเีอกสารอนุมตัจิากผูม้อี านาจทุกครัง้ 

- สนิคา้ทีต่ดัจากบญัชแีลว้เพราะช ารุด ล้าสมยัเมื่อมกีารน าออกนอก

คลงัสนิคา้ตอ้งมกีารอนุมตัเิป็นลายลกัษณ์อกัษรเชน่เดยีวกบัสนิคา้ปกติ 

- สนิคา้ทีร่บัคนืจากลูกคา้ตอ้งไดร้บัการอนุมตัจิากผูม้อี านาจ 

3. การควบคุมสนิคา้คงเหลอืในคลงั 

- มนีโยบายการตรวจนบัสนิคา้คงเหลอือยู่เป็นประจ าและสม ่าเสมอ 

- มมีาตรการทีท่ าใหแ้น่ใจวา่การตรวจนบัสนิคา้นัน้ถูกตอ้ง 

- มกีารท ารายละเอยีดกระทบยอดระหวา่งผลทีไ่ดจ้ากการนบักบับญัชี

คุมสนิคา้ และมกีารอนุมตัโิดยผูร้บัผดิชอบก่อนปรบัปรุงบญัช ี

- มมีาตรการในการตรวจสอบสนิค้าที่เคลื่อนไหว สนิค้าล้าสมยั และ

สนิคา้ขาดบญัช ี

- จดัท าประกนัภยัใหค้รอบคลุมมูลค่าของสนิคา้ทีอ่ยู่ในคลงั 

(สุนนัทา ศริเิจรญิวฒัน์. 2555 : Online) 



บทท่ี  3 

วิธีการด าเนินงาน 
โครงงานสหกจิศกึษา เรื่อง การปรบัปรุงการวางแผนการสัง่ซื้อเพื่อลดของเสยีจากการ 

จดัเกบ็วตัถุดบิ ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในรูปที่ 1.1 ซึ่งอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 

 

ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

ศกึษาระบบการวางแผนการสัง่ซื้อวตัถุดบิประเภทกล่องกระดาษ ตน้ทนุ และการ

เบกิจ่ายโดยใชก้ราฟแทง่ในการเลอืกประเภทกล่องกระดาษจากราคาเพื่อน ามาปรบัปรุงโดยมี

ขอ้มูลทัง้หมด 3 ประเภท คอื Carton N16-DE, Carton N16-T2 (G2), Carton N4-T1 (G2) 

ของบรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส ์จ ากดั โรงงานกรุงเทพ ในแผนกโลจสิตกิสห์น่วยงานสโตร ์และ 

แผนก Nylon Draw Twisting โดยเลอืกจากตน้ทุนทีม่ากสุด 2 อนัดบัแรก เป็นกรณศีกึษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 3.1   กราฟตน้ทุนกล่องกระดาษแต่ละประเภท 
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

เครื่องมือในการเกบ็รวบรวมข้อมูล  

รายงานสต้อคจ านวนกล่องกระดาษประจ าเดอืน (Report Packing) , ใบส่งของ

กล่องกระดาษ N16-DE และ N16-T2(G2) , รายงานปรมิาณการใชจ้รงิในเดอืนพฤศจกิายน พ.ศ 

2557 , เอกสารปริมาณการสัง่ซื้อในเดือนพฤศจิกายน พ .ศ 2557 , เอกสารการพยากรณ์

ปรมิาณการสัง่ซื้อและปรมิาณการใชก้ล่องกระดาษ N16-DE และ N16-T2(G2)   

การเกบ็รวบรวมข้อมูล  

ท าการสอบถามพนักงานที่มสี่วนเกี่ยวข้อง ได้แก่ พนักงานในแผนกโลจสิติกส ์

หน่วยงานสโตร ์, พนกังานท าเอกสารดา้นการพยากรณ์ปรมิาณการสัง่ซื้อและปรมิาณการใชจ้รงิ

ของกล่องกระดาษ N16-DE และ N16-T2(G2) , พนกังานเยบ็กล่องกระดาษแผนก Nylon Draw 

Twisting , พนกังานโฟลค์ลฟิทแ์ละ เจา้หน้าทีค่ลงั DSD Packing Room 

 

ขัน้ตอนในการศึกษา 

 หาสาเหตุของปัญหาที่พบโดยการสอบถามพนักงานที่เกี่ยวข้องและจดบนัทกึข้อมูล

เอกสารต่างๆทีม่ปีระโยชน์ในการพฒันาและปรบัปรุง ท าการศกึษาในพืน้ทีก่ารท างานจรงิ ไดแ้ก่

ดูกระบวนการการขนส่งกล่องกระดาษตัง้แต่ซพัพลายเออร์ (Supplier) และ การจดัเกบ็เขา้คลงั

ภายในแผนก Nylon Draw Twisting , ดูต าแหน่งในการจดัเกบ็และการเรยีกใชก้ล่องกระดาษ 

เป็นต้น วเิคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นและหาแนวทางแก้ไข เปรียบเทียบก่อน -หลงั ปรบัปรุงและ

สรุปผลการด าเนินงาน   
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ภาพท่ี 3.2   ขัน้ตอนการศกึษา 

 

หาปัญหาและหาสาเหตุปัญหา 

ศกึษาขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อสรา้งแนวคดิในการปรบัปรุง 

วางแผนแนวทางการแกไ้ข และ ก าหนดเครื่องมอืในการปรบัปรุง

ด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ข 

เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานก่อน -หลงั 

สรุปผลการด าเนนิงาน 

รวบรวมข้อมลู 

และ 

วเิคราะห์ข้อมลูท่ีเก่ียวข้อง 

N 
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การวิเคราะหข้์อมูล 

1. รวบรวมข้อมูลแผนการสัง่ซื้อในเดือนพฤศจิกายน อัตราการใช้จริงของกล่อง

กระดาษในแต่ละวนั และ วธิกีารเบกิจ่ายวตัถุดบิ 

2. ค านวณค่าใชจ้่ายในการจดัการทางด้านโลจสิตกิส์ ได้แก่ ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซื้อ 

ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็ ค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา ค่าใชจ้่ายในการขนยา้ยไปแผนก 

3. สร้างแบบจ าลองการเบกิจ่ายวตัถุดบิแบบ FIFO (First In First Out) และ หาจุด

สัง่ซื้อที่ประหยดั (Economic Order Quantity), จุดสัง่ซื้อใหม่ (Reorder point), ปรมิาณสตอ็ก

ปลอดภยั (Safety stock) โดยใชโ้ปรแกรม Microsoft excel ชว่ยในการค านวณ 

4.  เมื่อไดผ้ลลพัธจ์ากการค านวณท าการเปรยีบเทยีบส่วนต่างดา้นปรมิาณการสัง่ซื้อ , 

ค่าใชจ้่ายในการจดัการทางด้านโลจสิตกิส์ และ ระบบ FIFO (First In First Out) ก่อนและหลงั

ปรบัปรุง 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 
 

บทท่ี  4 

ผลการด าเนินงาน 
ในบทที4่นี้จะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มูลการจดัการสนิคา้คงคลงัหรอืผลการ

ด าเนินงานจากการศกึษาตามขัน้ตอนในการด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่ 3  โดยมหีวัขอ้ ดงันี้ 

1. ศกึษากระบวนการทางโลจสิตกิสห์าปัญหาและสาเหตุ 

2. ศกึษาขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อสรา้งแนวคดิในการปรบัปรุง 

3. วางแผนแนวทางการแกไ้ข และ ก าหนดเครื่องมอืในการปรบัปรุง 

4. รวบรวมขอ้มูล และ วเิคราะหข์อ้มูลทีเ่กีย่วขอ้ง 

5. ด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ข 

6. เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานก่อน –หลงั 

 

4.1 ศึกษากระบวนการทางโลจิสติกสห์าปัญหาและสาเหตุ 

4.1.1 หลกั 5G : เพื่อวางแผนการหาปัญหาและสาเหตุอนัท าให้เกดิปัญหาที่เกดิขึน้

จรงิ และ เกบ็รวบรวมขอ้มูลทีห่น้างานจรงิข ัน้ตอนในการส ารวจมดีงันี้ 

ตารางท่ี 4.1   ตาราง 5G 

 

 แผนกทีเ่กีย่วขอ้ง ขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้ง 
วธิกีารเกบ็
ขอ้มูล 

Genba 
(สถานทีจ่รงิ) 

Nylon / Store / 
Purchase 

-สถานทีจ่ดัเกบ็วตัถุดบิกล่องกระดาษ 
-สถานทีร่บัวตัถุดบิ 

-สอบถาม 
-ส ารวจหน้างาน 

Genbutsu 
(ของจรงิ) 

-วตัถุดบิกล่องกระดาษ 
-ปรมิาณการใชจ้รงิ 
-ค่าใชจ้่ายทางโลจสิตกิส ์

-สอบถาม 
-ส ารวจหน้างาน 

Genjitsu 
(สถานการณ์
จรงิ) 

-การขนยา้ย,การจดัเกบ็ 
-สอบถาม 
-ส ารวจหน้างาน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ)  ตาราง 5G 

 

4.2 ศึกษาข้อมูลท่ีเก่ียวข้องเพ่ือสร้างแนวคิดในการปรบัปรงุ 

4.2.1 การรบัและการจดัเกบ็วตัถุดบิ  

วตัถุดบิประเภทกล่องกระดาษมกีระบวนการการรบัวตัถุดบิเขา้จนถงึการจดัเกบ็

ในคลงั ดงัภาพที ่4.1 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1    ขัน้ตอนการรบัและจดัเกบ็วตัถุดบิ 

 แผนกทีเ่กีย่วขอ้ง ขอ้มูลทีเ่กีย่วขอ้ง 
วธิกีารเกบ็
ขอ้มูล 

Genri 
(ทฤษฎ)ี 

Nylon / Store / 
Purchase 
 
 

-การจดัการสนิคา้คงคลงั 
-ตน้ทุนทางโลจสิตกิส ์
-EOQ 
-ROP 
-FIFO 

-งานวจิยั 
-เอกสารการ
จดัการสนิคา้คง
คลงั 

Gensoku 
(ระเบยีบ
กฎเกณฑ)์ 

-เงื่อนไขในการจดัการ 
-ระเบยีบปฏบิตัขิององคก์ร 

-สอบถาม 
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จากภาพที ่4.1  มขี ัน้ตอนในการรบัวตัถุดบิกล่องกระดาษ คอื ฝ่ายจดัซื้อจะส่งใบรบั

ของ(Invoice)และตารางวนัที่ที่วตัถุดิบจะเข้า(Delivery Schedule) ให้กับหน่วยงานสโตร ์

หลงัจากนัน้เจ้าหน้าที่ที่ดูแลจะเพิม่ขอ้มูลเขา้โปรแกรมคอมพวิเตอร์ เมื่อถึงวนัที่ที่วตัถุดบิเข้า

เจ้าหน้าที่คลังจะเดินไปยังคลังที่เก็บวตัถุดิบและท าการตรวจสอบนับจ านวนและดูความ

เรยีบรอ้ยจนท าการขนถ่ายเขา้คลงัเสรจ็สิน้ เจา้หน้าทีค่ลงัท าการเซ็นรบัวตัถุดบิและประทบัตรา

(Received Date) ลงใบรับของ จากนั ้นส่งคืนใบรับของ (Invoice) ให้แผนกจัดซื้อ      

เจา้หน้าทีส่โตรท์ าการคยีข์อ้มูลลงระบบ  

หมายเหตุ จากการส ารวจพบวา่ในกรณทีีค่ลงัเกบ็วตัถุดบิกล่องกระดาษหากพื้นที่เตม็ 

เจา้หน้าทีส่โตรจ์ะท าการน ากล่องกระดาษไปเกบ็ไวท้ีค่ลงั DSD PACKING (ฝากไวช้ ัว่คราว) 

4.2.2 การเบกิวตัถุดบิ 

 

ภาพท่ี 4.2   ขัน้ตอนการเบกิจ่ายวตัถุดบิ 
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ภาพท่ี  4.3   คลงัแผนก Nylon Draw Twisting 

จากภาพที่ 4.2  มขี ัน้ตอนการเบกิจ่ายวตัถุดบิกล่องกระดาษ คอื เจ้าหน้าที่ดูแลคลงั

รบัใบเบิกพสัดุจากหน่วยงานต่างๆ จากนัน้พิมพ์รายการลงคอมพิวเตอร์เพื่อท าการบนัทึก 

ตดิต่อรถโฟลค์ลฟิทเ์พื่อขนยา้ยวตัถุดบิไปหน่วยงานทีเ่บกิ  

หมายเหตุ จากการส ารวจพบว่าในแต่ละครัง้ที่มกีารใชว้ตัถุดบินัน้ทางแผนก Nylon 

Draw Twisting จะเลอืกใชว้ตัถุดบิทีม่อียู่ในคลงัแผนกของตนก่อนและไม่มกีารส่งใบเบกิก่อนที่

จะใชว้ตัถุดบิ ท าใหว้ตัถุดบิในคลงั DSD Packing ไม่มกีารเบกิใชเ้ลยท าให้กล่องช ารุดเสยีหาน

เป็นจ านวนหนึ่ง และก่อใหเ้กดิ Dead stock ขึน้ อนัท าใหม้คี่าใชจ้่ายในดา้นการจดัเกบ็เพิม่ขึน้  
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สภาพแวดลอ้ม 

4.3 วางแผนแนวทางการแก้ไข และ ก าหนดเครื่องมือในการปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4   แผนภาพกา้งปลาวเิคราะหห์าสาเหตุปัญหา 

จากภาพที ่4.4 จะเหน็ไดว้า่สาเหตุของปัญหาเรื่องการบรหิารวตัถุดบิกล่องกระดาษม ี

4 สาเหตุหลกัดว้ยกนั ดงันี้ 

 สาเหตุที ่1 ดา้นพนกังาน ทางองคก์รไม่มพีนกังานในต าแหน่งงานการพยากรณ์การ

สัง่ซื้อ โดยปกตจิะท าการพยากรณ์โดยอา้งองิจากเอกสารเดมิซึ่งขอ้มูลไม่เป็นปัจจุบนัท าใหก้าร

สัง่ซื้อนัน้เกดิความผดิพลาดขึน้ อกีทัง้พนกังานไม่สื่อสารกนัระหวา่งแผนกอกีดว้ย 

สาเหตุที ่2 ดา้นสภาพแวดลอ้ม เนื่องดว้ยทางองคก์รมพีืน้ทีท่ีต่ดิกบัชมุชนและไม่

สามารถขยบัขยายไดจ้งึท าใหม้พีืน้ทีม่จี ากดัในการสตอ้ควตัถุดบิอนัท าใหต้อ้งไปฝากไวท้ีแ่ผนก

อื่น 

สาเหตุที ่3 ดา้นการบรหิาร ขาดการบรหิารทีด่ทีางดา้นการควบคุมและตรวจสอบ

วตัถุดบิท าใหไ้ม่ทราบจ านวนวตัถุดบิทีม่อียู่ในปัจจุบนั 

สาเหตุที ่4 ดา้นสารสนเทศ ขาดระบบสารสนเทศในการบรหิารการเบกิ-จ่ายวตัถุดบิ

ไม่มรีะบบ FIFO อนัท าใหว้ตัถุดบิกลายเป็นของ Dead Stock ได ้

จากการวเิคราะห์สาเหตุการเกดิปัญหาจากแผนภาพก้างปลาด้านบน จงึได้วางแนว

ทางแกไ้ขไวด้งัตารางที ่4.2 

พนกังาน 

เทคโนโลยี 

พืน้ที่มี

จ ากดั 

ขาดพนักงาน

ต าแหน่งงาน 

planning 

ขาดการส่ือสาร

กนัระหว่างแผนก 

ไม่มีระบบสารสนเทศ

เกี่ยวกบัการจดัการแบบ 

FIFO  

การบริหาร

วตัถดุบิกลอ่ง

กระดาษ 

การบริหาร 

ขาดการควบคมุ

และตรวจสอบส

ต้อคที่ด ี
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ทัง้นี้น ามาสรุปพบปัญหาหลกัใหญ่ๆ 3 หลกั คือ 1.ปริมาณการสัง่ซื้อไม่เหมาะสม  

2.จุดสัง่ซื้อไม่เหมาะสม และ 3.วตัถุดบิเสยีเกดิจากการจดัเกบ็นานและไม่มรีะบบ FIFO 

 

ตารางท่ี 4.2   ตารางการวางแผนแนวทางการแกไ้ขและเครื่องมอืในการปรบัปรุง 

ปัญหา เครื่องมือ 
1.ปรมิาณการสัง่ซื้อไม่เหมาะสม 1.EOQ 
2.จุดสัง่ซื้อไม่เหมาะสม 2.ROP 
3.วตัถุดบิเสยีเกดิจากการจดัเกบ็นาน 3.FIFO 

 

 

 

 

 



 
 

 
 

4.4 รวบรวมข้อมูล และ วิเคราะหข้์อมูลท่ีเก่ียวข้อง  

จากการส ารวจสามารถเกบ็รวบรวมขอ้มลูไดด้งัภาพดา้นล่าง เป็นขอ้มูลทีแ่สดงถงึเอกสารการพยากรณ์การสัง่ซื้อทีท่างองคก์ร

ไวใ้ชอ้า้งองิและจ านวนครัง้ในการสัง่ซือ้ตอ่เดอืนและปรมิาณทีส่ง่ตอ่ครัง้ของวตัถุดบิกล่องกระดาษทัง้สองชนิดเพื่อน าไปปรบัปรุงและท า

การค านวณการสัง่ซือ้ใหมโ่ดยใชข้อ้มลูการใชจ้รงิในแตล่ะวนัมาค านวณ  

4.4.1 เอกสารการพยากรณ์อตัราการใชแ้ละสัง่ซื้อ 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5   เอกสารการพยากรณ์อตัราการใชเ้ดอืนพฤศจกิายนและการสัง่ซื้อ (ดูขอ้มูลทีภ่าคผนวก)



 
 

 

4.4.2 เอกสารอตัราการใชว้ตัถุดบิจรงิ 

 

 

ภาพท่ี 4.6   เอกสารอตัราการใชว้ตัถุดบิจรงิ (ดูขอ้มูลทีภ่าคผนวก)



 
 

 
 

4.4.3 สรุปยอดตอ้คสิน้เดอืน 

 

ภาพท่ี 4.7   เอกสารสรุปยอดสตอ้คสิน้เดอืนพฤศจกิายน  
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จากการเก็บข้อมูลพบปัญหาคือการสัง่ซื้อวตัถุดิบนัน้จะท าการสัง่ซื้อโดยใช้การ

พยากรณ์เป็นหลกัมาโดยตลอด แต่ในทางกลบักนัอตัราการใชว้ตัถุดบิในแต่ละวนันัน้มอีตัราที่

ต่างกับการพยากรณ์เป็นจ านวนมาก ซึ่งข้อมูลในการพยากรณ์นัน้เป็นข้อมูลที่ไม่ได้มีการ

เปลีย่นแปลงมานานจงึท าใหร้อบในการสัง่ซื้อและจ านวนในแต่ละครัง้ที่ส ัง่นัน้มากจนเกนิความ

จ าเป็น อนัท าให้มวีตัถุดิบล้นมือส่งผลกระทบต่อพื้นที่ในการจดัเก็บ (พื้นที่เต็มและมีจ านวน

จ ากดั) และจ าเป็นตอ้งน าไปฝากทีค่ลงั DSD Packing อกีทัง้เมื่อมกีารสัง่วตัถุดบิเขา้มาวตัถุดบิ

จะจดัเกบ็ในคลงัที่แผนก Nylon Draw Twisting ก่อน ท าให้วตัถุดบิที่ถูกจดัเกบ็เขา้คลงั DSD 

Packing ไม่ถูกเบกิออกมาใชจ้งึเป็นสาเหตุในการเกดิ Dead Stock ดงัแสดงในภาพที ่4.8 

 

ภาพท่ี 4.8   การจดัเกบ็วตัถุดบิทีเ่ขา้มาใหม่ 
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4.5 ผลการวิเคราะหก์ารปรบัปรงุกระบวนการ 

4.5.1 ค านวณค่าใชจ้่ายทางโลจสิตกิส์ 

1. ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็ ประกอบดว้ย ค่าไฟฟ้า ค่าเจา้หน้าทีดู่แลคลงั ค่าขนส่ง 

1.1 ค่าไฟฟ้า  

สูตรค านวณค่าไฟฟ้า  =  ก าลงัไฟฟ้า (วตัต)์ชนิดนัน้ๆ x จ านวนเครื่องใชไ้ฟฟ้า                  

                       ÷1000 x จ านวนชัว่โมงทีใ่ชง้านใน 1 วนั 

จ านวนหลอดไฟฟ้าภายในคลงั  = 9 

จ านวนเวลาทีใ่ชจ้รงิ    = 7 ชม./วนั   

จ านวนวตัต ์    = 46 วตัต/์หลอด 

อตัราค่าไฟฟ้า บาท              = 2.978 บาท 

    = 243 บาท / เดอืน  

= 243 / 30  

= 8บาท /วนั 

1.2 ค่าแรงเจา้หน้าทีดู่แลคลงั  

เงนิเดอืน     = 10,100 บาท / เดอืน   

จ านวนวนัท างาน    =  27 วนั    

ค่าแรงต่อวนั                = 10,100 / 27 

= 374 บาท 

     ค่าแรงต่อชัว่โมง   = 47 บาท 

     ค่าแรงต่อนาท ี   = 0.78 บาท 

     ชัว่โมงท างานต่อครัง้   = 120 นาท ี

 จ านวนวนัทีร่บัวตัถุดบิ Carton N16-DE และ Carton N16-T2(G2) เฉลีย่ 7 วนัต่อเดอืน 

ดงันัน้ ค่าแรงเจา้หน้าทีดู่แลคลงั คอื (0.78 x 120) x 7 = 655 บาท / เดอืน / ชนิด 
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1.3 ค่าขนส่ง (BMT)  

  ขนส่งตนัละ    = 110 บาท   

       จ านวนกลอ่ง   = 500 ใบ 

      น ้าหนกั กโิลกรมั/ใบ   = 0.29  

      จ านวนครัง้ทีร่บัวตัถุดบิ  = 7 ครัง้ / เดอืน 

ดงันัน้ค่าขนส่ง คอื 110 x(0.29 x 500)

1000
 x 7 = 112 บาท / เดอืน           

ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็จะคดิจาก  

=   
ค่าใชจ้า่ยในการจดัเกบ็ต่อเดอืน 

 ค่าเฉลีย่ความตอ้งการสนิคา้ต่อเดอืน  �̅� 
 

ตารางท่ี 4.3   อตัราการใชต้่อปี 

เดอืน 
จ านวน 

Carton N16-DE Carton N16-T2 

1 3000 1450 

2 2700 1240 

3 2350 4010 

4 3560 2080 

5 1840 2130 

6 2290 3370 

7 3500 2210 

8 2900 2210 
9 2760 3680 

10 5170 4680 

11 1580 2440 

12 2370 2410 

Total 34020 31910 

�̅� 2747 
          

  ดงันัน้ค่าใชใ้นการจดัเกบ็ คอื (213+655+48) / 2747 = 0.37 บาท / หน่วย  
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2 ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ ประกอบด้วยค่า อนิเตอร์เน็ต ค่าโทรศพัท์ ค่าเอกสาร และ 

ค่าแรงพนกังาน ประมาณการค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ คอื   

      ค่าโทรศพัทแ์ละอนิเตอรเ์น็ต  = 3 บาท 

      ค่าเอกสารต่างๆ   = 1 บาท 

      ค่าแรงต่อนาท ี   = [ (16,000 / 27) / 8 ] / 60 

     = 1.2 บาท 

          ท างาน 5 นาท ี   = 1.2 x 5  

     = 6 บาท/ ครัง้ 

ดงันัน้ ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ คอื 3+1+6 = 10 บาท / ครัง้ 

 

4.5.2  การจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ 

1. Carton N16-DE 

ปรมิาณการสัง่ซื้ออย่างประหยดั (EOQ)    

EOQ    = √2𝐷𝑂/𝐶 

       EOQ     =√2(1650) (10) / 0.37  

      EOQ     = 491 ชิน้ 

 ≈ 500 ชิน้ 

ปรมิาณสัง่วตัถุดบิครัง้ต่อเดอืน 

       = 1650 / 500 

       = 3 ครัง้ / เดอืน  

ค่าใชจ่่ายในการสัง่ซื้อต่อเดอืน  

= จ านวนครัง้ของการสัง่ซื้อต่อเดอืน X ค่าใชจ่่ายในการสัง่ซื้อต่อครัง้  

= 3 x 10 

               = 30 บาท / เดอืน 

ค่าใชจ่่ายในการจดัเกบ็สนิคา้ต่อเดอืน  

       = 0.37 x 1650 

       = 611 บาท / เดอืน 



43 
 

 

ในการสัง่ซื้อจ าเป็นตอ้งค านวณสตอ้คปลอดภยั (Safety Stock) ไวเ้พื่อป้องกนัวตัถุดบิ

ขาดมอื โดยใหร้ะดบัความเชือ่มัน่ คอื 95% (ตารางที่ 5 ภาคผนวก ตารางระดบัความเชื่อมัน่ z 

= 1.6) 

 

จุดสัง่ซื้อ = ความตอ้งการโดยเฉลีย่ในชว่งเวลาน า + ปรมิาณสตอ็กปลอดภยั 
หรอื 

ROP  = (d)̅̅ ̅̅ (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅ + ss 
ROP  =  (d)̅̅ ̅̅ ∗ (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅ + Z ∗ σd ∗ √LT 

ก าหนดให ้; 
     d̅  = อตัราความตอ้งการเฉลีย่ต่อหน่วยเวลา 
    LT̅̅̅̅   = ชว่งเวลาน าโดยเฉลีย่ 
    SS  = สตอ็กปลอดภยั (Safety stock) 

   Z  =  ระดบับรกิาร (เปิดหาไดจ้ากตาราง) 
            σd =  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการในช่วงเวลาน า

   
แทนค่า ; 
     d̅  = 106 ชิน้ต่อวนั 
    LT̅̅̅̅   = 10 วนั 

   Z  =  95% (1.6) 
  σd  =  42.69 

  

สตอ้คปลอดภยั (Safety Stock) 

  SS   = Z ∗ σd ∗ √LT 
   = 1.6 X 42.69 X √10 
   = 216 ชิน้ 
จุดสัง่ซื้อ (Reorder point) 

ROP   =  [ (d)̅̅ ̅̅ ∗ (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅ + Z ∗ σd ∗ √LT ] + SS 
ROP    = (106 x 10) + (1.6 x 42.69 x 3.16) + 216 

   = 1133 + 216 
   = 1349 
ดงันัน้เมื่อวตัถุดบิกล่องกระดาษ Carton N16-DE ในคลงัเหลือต ่ากว่า 1349 ชิ้น 

จะตอ้งท าการสัง่ซื้อใหม่ 
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1. Carton N16-T2 (G2) 

ปรมิาณการสัง่ซื้ออย่างประหยดั (EOQ)    

EOQ   = √2DO/C    

EOQ   =√2(2870) (10) / 0.37  

        EOQ    = 648 ชิน้ 
                                    ≈ 650 
 

ปรมิาณสัง่วตัถุดบิครัง้ต่อเดอืน 

      = 2870 / 648 

      = 4 ครัง้ / เดอืน  

 

ค่าใชจ่่ายในการสัง่ซื้อต่อเดอืน  

 จ านวนครัง้ของการสัง่ซื้อต่อเดอืน X ค่าใชจ่่ายในการสัง่ซื้อต่อครัง้  

= 4 x 10 

              = 40 บาท / เดอืน 

ค่าใชจ่่ายในการจดัเกบ็สนิคา้ต่อเดอืน  

      = 0.37 x 2870  

      = 1,062 บาท / เดอืน 

ในการสัง่ซื้อจ าเป็นตอ้งค านวณสตอ้คปลอดภยั (Safety Stock) ไวเ้พื่อป้องกนัวตัถุดบิ

ขาดมอื โดยใหร้ะดบัความเชือ่มัน่ คอื 95% (ตารางที่ 5 ภาคผนวก ตารางระดบัความเชื่อมัน่ z 

= 1.6) 

จุดสัง่ซื้อ = ความตอ้งการโดยเฉลีย่ในชว่งเวลาน า + ปรมิาณสตอ็กปลอดภยั 
หรอื 

ROP   = (d)̅̅ ̅̅ (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅ + ss 
ROP   =  (d)̅̅ ̅̅ ∗ (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅ + Z ∗ σd ∗ √LT 

 
ก าหนดให ้; 
  d̅  = อตัราความตอ้งการเฉลีย่ต่อหน่วยเวลา 
  LT̅̅̅̅   = ชว่งเวลาน าโดยเฉลีย่ 
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  SS  = สตอ็กปลอดภยั (Safety stock) 
Z  =  ระดบับรกิาร (เปิดหาไดจ้ากตาราง) 
σd  =  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานความต้องการในช่วงเวลาน า

   
แทนค่า ; 
   d̅  = 185 ชิน้ต่อวนั 
  LT̅̅̅̅   = 10 วนั 

Z  =  95% (1.6) 
σd  =  62.66 

 

สตอ้คปลอดภยั (Safety Stock) 

 SS   = Z ∗ σd ∗ √LT 
   = 1.6 X 62.66 √10X  
   = 317 ชิน้ 
จุดสัง่ซื้อ (Reorder point) 

ROP   =  [ (d)̅̅ ̅̅ ∗ (LT)̅̅ ̅̅ ̅̅ + Z ∗ σd ∗ √LT ] + SS 
ROP    = (185 x 10) + (1.6 x 62.66 x 3.16) + 317 

   = 1952 + 317 
   = 2486 
ดงันัน้เมื่อวตัถุดบิกลอ่งกระดาษ Carton N16-T2(G2) ในคลงัเหลอืต ่ากวา่ 2486 ชิน้ 

จะตอ้งท าการสัง่ซือ้ใหม่ 
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ขอ้มูลดา้นล่างทีจ่ะน าเสนอนี้เป็นขอ้มูลทีแ่สดงถงึการจ าลองการสัง่ซื้อใหมข่องวตัถุดบิ
กล่องกระดาษทัง้สองชนดิในเดอืนพฤศจกิายน และ ธนัวาคม จากตารางก าหนดให ้

ชอ่ง Stock   คอื ปรมิาณทีม่วีตัถุดบิเหลอือยู่ในแต่ละวนั 

ชอ่ง ROP   คอื ปรมิาณจดุสัง่ซือ้ใหม่มไีวเ้พื่อเมื่อสตอ้ควตัถุดบินัน้

ลดลงหากต ่ากวา่ROP จะตอ้งท าหารสัง่ซื้อใหม่ 

ชอ่ง Used   คอื ปรมิาณการใชใ้นแต่ละวนั 

ชอ่ง Receive  คอื จ านวนวตัถุดบิทีร่บัเขา้มา 

  ชอ่ง Maximum  คอื ปรมิาณวตัถุดบิสูงสดุทีส่ามารถจดัเกบ็ไดใ้นคลงั  

Nylon Draw Twisting 

ชอ่ง Balance   คอื ปรมิาณทีม่วีตัถุดบิเหลอือยู่ในแต่ละวนัหลงัจากมี

การใช ้
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ตารางท่ี 4.4   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซือ้ใหม่ Carton (N16-DE)  

        เดอืนพฤศจกิายน 

 

DAYS CARTON N16 - DE 

Nov-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 
1 3350 1349 50   1800 3300 

2 3300 1349 50   1800 3250 

3 3250 1349 0   1800 3250 

4 3250 1349 50   1800 3200 

5 3200 1349 50   1800 3150 

6 3150 1349 50   1800 3100 

7 3100 1349 50   1800 3050 

8 3050 1349 50   1800 3000 

9 3000 1349 100   1800 2900 

10 2900 1349 150   1800 2750 

11 2750 1349 0   1800 2750 

12 2750 1349 100   1800 2650 

13 2650 1349 150   1800 2500 

14 2500 1349 50   1800 2450 

15 2450 1349 100   1800 2350 

16 2350 1349 0   1800 2350 

17 2350 1349 0   1800 2350 

18 2350 1349 0   1800 2350 

19 2350 1349 0   1800 2350 

20 2350 1349 0   1800 2350 
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ)  ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ Carton (N16-DE)  

          เดอืนพฤศจกิายน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DAYS CARTON N16 - DE 

Nov-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 
21 2350 1349 50   1800 2300 
22 2300 1349 50   1800 2250 
23 2250 1349 0   1800 2250 
24 2250 1349 100   1800 2150 
25 2150 1349 50   1800 2100 
26 2100 1349 50   1800 2050 
27 2050 1349 50   1800 2000 
28 2000 1349 50   1800 1950 
29 1950 1349 100   1800 1850 
30 1850 1349 50   1800 1800 
31 1800 1349 100   1800 1700 

Total 1700 1349 1650 0 1800 1700 
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ตารางท่ี 4.5   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซือ้ใหม่ Carton (N16-DE) 

          เดอืน ธนัวาคม 

DAYS CARTON 16 - DE 

Dec-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 
1 1700 1349 100   1800 1600 

2 1600 1349 50   1800 1550 

3 1550 1349 50   1800 1500 

4 1500 1349 50   1800 1450 

5 1450 1349 50   1800 1400 

6 1400 1349 50   1800 1350 

7 1350 1349 50 500 1800 1800 

8 1800 1349 50   1800 1750 

9 1750 1349 50   1800 1700 

10 1700 1349 50   1800 1650 

11 1650 1349 50   1800 1600 

12 1600 1349 100   1800 1500 

13 1500 1349 100   1800 1400 

14 1400 1349 100 500 1800 1800 

15 1800 1349 100   1800 1700 

16 1700 1349 100   1800 1600 

17 1600 1349 100   1800 1500 

18 1500 1349 100   1800 1400 

19 1400 1349 100 500 1800 1800 

20 1800 1349 100   1800 1700 

21 1700 1349 100   1800 1600 

22 1600 1349 100   1800 1500 

23 1500 1349 100   1800 1400 

24 1400 1349 100 500 1800 1800 
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ)   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ Carton (N16-DE)  

      เดอืนธนัวาคม 

 

DAYS CARTON 16 - DE 

Dec-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 
25 1800 1349 100   1800 1700 
26 1700 1349 100   1800 1600 
27 1600 1349 100   1800 1500 
28 1500 1349 100   1800 1400 
29 1400 1349 100 500 1800 1800 
30 1800 1349 100   1800 1700 
31 1700 1349 100   1800 1600 

Total 1600 1349 2600 2500 3600 1600 
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ตารางท่ี 4.6   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ Carton (N16-T2(G2)  

         เดอืนพฤศจกิายน 

 

DAYS N16 - T2(G2) 

NOV-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 

1 2850 2486 150  1800 2700 

2 2700 2486 150  1800 2550 

3 2550 2486 100  1800 2450 

4 2450 2486 100 650 1800 3000 

5 3000 2486 50  1800 2950 

6 2950 2486 40  1800 2910 

7 2910 2486 0  1800 2910 

8 2910 2486 0  1800 2910 

9 2910 2486 0  1800 2910 

10 2910 2486 0  1800 2910 

11 2910 2486 100  1800 2810 

12 2810 2486 50  1800 2760 

13 2760 2486 0  1800 2760 

14 2760 2486 50  1800 2710 

15 2710 2486 50  1800 2660 

16 2660 2486 200  1800 2460 

17 2460 2486 150 650 1800 2960 

18 2960 2486 130  1800 2830 

19 2830 2486 100  1800 2730 

20 2730 2486 150  1800 2580 
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ)   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ Carton (N16-T2(G2 )  

      เดอืนพฤศจกิายน 

 

DAYS N16 - T2(G2) 

NOV-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 

21 250 2486 50  1800 2530 

22 2530 2486 150  1800 2380 

23 2380 2486 150 650 1800 2880 

24 2880 2486 150  1800 2730 

25 2730 2486 100  1800 2630 

26 2630 2486 100  1800 2530 

27 2530 2486 50  1800 2480 

28 2480 2486 100 650 1800 3030 

29 3030 2486 200  1800 2830 

30 2830 2486 50  1800 2780 

31 2780 2486 200  1800 2580 

Total 2580 2486 2870 2600 1800 2580 
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ตารางท่ี 4.7   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ Carton (N16-T2(G2 )  

         เดอืนธนัวาคม 

 

 

 

DAYS   N16 - T2(G2) 

Dec-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 

1 2580 2486 50   1800 2530 

2 2530 2486 50   1800 2480 

3 2480 2486 200   1800 2280 

4 2280 2486 200 650 1800 2730 

5 2730 2486 200   1800 2530 

6 2530 2486 200 650 1800 2980 

7 2980 2486 200   1800 2780 

8 2780 2486 200   1800 2580 

9 2580 2486 200   1800 2380 

10 2380 2486 200 650 1800 2830 

11 2830 2486 200   1800 2630 

12 2630 2486 50   1800 2580 

13 2580 2486 50   1800 2530 

14 2530 2486 50   1800 2480 

15 2480 2486 50   1800 2430 

16 2430 2486 50 650 1800 3030 

17 3030 2486 50   1800 2980 

18 2980 2486 50   1800 2930 

19 2930 2486 50   1800 2880 

20 2880 2486 50   1800 2830 
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ)   ตารางการจ าลองวธิกีารค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่ Carton (N16-T2(G2 )   

          เดอืนธนัวาคม 

 

DAYS   N16 - T2(G2) 

Dec-14 Stock ROP Used Receive Maximum Balance 

21 2830 2486 50   1800 2780 

22 2780 2486 50   1800 2730 

23 2730 2486 50   1800 2680 

24 2680 2486 50   1800 2630 

25 2630 2486 50   1800 2580 

26 2580 2486 50   1800 2530 

27 2530 2486 50   1800 2480 

28 2480 2486 50 650 1800 3080 

29 3080 2486 50   1800 3030 

30 3030 2486 50   1800 2980 

31 2980 2486 50   1800 2930 

Total 2930 2486 2900 3250 1800 2930 
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4.6 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

4.6.1 ค่าใชจ้่ายทางดา้นโลจสิตกิส ์ 

จากการปรบัปรุงจุดสัง่ซื้อใหม่ท าให้วตัถุดบิที่ต้องจดัเก็บในคลงันัน้มีจ านวนที่ลดลง

ส่งผลใหค้่าใชจ้่ายในการรกัษาวตัถุดบิในคลงัมจี านวนทีล่ดลงดงัแสดงในตารางการเปรยีบเทยีบ

ดงัต่อไปนี้ 

 

ตารางท่ี 4.8   ตารางการเปรยีบเทยีบจ านวนและค่าใชจ้่ายของ Carton N16-DE ชว่งสิน้  

          เดอืนพฤศจกิายน ก่อน-หลงั ปรบัปรุง 

CARTON N16-DE 

  ก่อน หลงั 
จ านวนที่
ลดลง 

% การลดลง 

จ านวนสัง่ซื้อต่อเดอืน (Pcs) 3,020 0 3,020 100 

จ านวนครัง้ในการสัง่ซื้อ 6 0 6 100 

จ านวนสตอ้คสนิคา้สิน้เดอืน (Pcs) 4,720 1,700 3,020 64 

ตน้ทุนทางโลจสิตกิส ์

ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซือ้ (Baht) 60 0 60 100 

ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็ (Baht) 1,746 629 1,117 64 

รวมค่าใชจ้่าย 1,806 629 1,177 65 
 

Carton N16-DE ก่อนปรบัปรุงมจี านวนการสัง่ซื้อต่อเดอืนคอื 3,020 ใบและจ านวนวตั

ดุดิบสิ้นเดือนนัน้เหลืออยู่ 4,720 ใบ ท าการจ าลองและค านวณการสัง่ซื้อใหม่ท าให้จ านวน

วตัถุดบิในคลงัตอนสิ้นเดอืนนัน้ลดลงเหลอื 1,700 ใบ หรอืคดิเป็นร้อยละ 64  อกีทัง้ส่งผลให้

ค่าใชจ้่ายดา้นโลจสิตกิสล์ดลงจากเดมิ 1,806 บาท เหลอื 629 บาท หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 65 
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ตารางท่ี 4.9    ตารางผลการเปรยีบเทยีบมูลค่าสตอ้คของ CARTON N16-DE ชว่งสิน้ 

                   เดอืนพฤศจกิายน ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

 

 

 

หากเปรยีบเทยีบในดา้นของมูลค่าของวตัถุดบิในช่วงสิ้นเดอืนพฤศจกิายนนัน้เดมิคดิ

มูลค่าวตัถุดบิกล่องกระดาษชว่งสิน้เดอืน คอื 256,296 บาท เมื่อท าการจ าลองการสัง่ซื้อใหม่ท า

ใหมู้ลค่าวตัถุดบิทีเ่หลอืในชว่งสิน้เดอืน คอื 92,310 บาท  ลดลง 163,986 บาท หรอืคดิเป็นร้อย

ละ 64 

 

 

 

 

 

CARTON N16-DE 

  PRICE BEFORE AFTER 
จ านวนที่
ลดลง 

% การลดลง 

จ านวน 
 

4720 1700 3020 64 

CARTON  36.4 171,808 61,880 109,928 64 

SEPARATOR 
CUT 3 S 

1.5 21,240 7,650 13,590 64 

SEPARATER 
CUT 3 L 

2.3 32,568 11,730 20,838 64 

PUNCHING 
SHEET  

3.1 14,632 5,270 9,362 64 

BOTTOM 
SHEET 

3.4 16,048 5,780 10,268 64 

TOTAL 46.7 256,296 92,310 163,986 64 
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ตารางท่ี 4.10   ตารางการเปรยีบเทยีบจ านวนและค่าใชจ้่ายของ Carton N16-T2 (G2) 

                  ชว่งสิน้เดอืนพฤศจกิายน ก่อน-หลงั ปรบัปรุง 

N16-T2 (G2) 

  ก่อน หลงั 
จ านวนที่
ลดลง 

% การลดลง 

จ านวนสัง่ซื้อต่อเดอืน (Pcs) 4,000 2,600 1,400 35 

จ านวนครัง้ในการสัง่ซื้อ 8 4 4 50 

จ านวนสตอ้คสนิคา้สิน้เดอืน (Pcs) 3,980 2,580 1,400 35 

ตน้ทุนทางโลจสิตกิส ์

ค่าใชจ้่ายในการสัง่ซื้อ (Baht) 80 40 40 50 

ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็ (Baht) 1,473 955 518 35 

รวมค่าใชจ้่าย 1,553 995 558 36 
 

กล่อง N16-T2 (G2) ก่อนปรบัปรุงมจี านวนการสัง่ซื้อต่อเดอืนคอื 4,000 กล่องและ

จ านวนวตัถุดบิในชว่งสิน้เดอืนนัน้เหลอือยู ่3,980 ใบ ท าการจ าลองและค านวณการสัง่ซื้อใหม่ท า

ให้จ านวนวตัถุดบิในคลงัช่วงสิ้นเดอืนนัน้ลดลงเหลอื 2,580 ใบ หรอืคดิเป็นร้อยละ 35  อกีทัง้

ส่งผลใหค้่าใชจ้่ายทางดา้นโลจสิตกิสล์ดลงจากเดมิ 1,553 บาท เหลอื 995 บาท หรอืคดิเป็นร้อย

ละ 36 
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ตารางท่ี 4.11   ตารางผลการเปรยีบเทยีบมูลค่าสตอ้คของ CARTON N16-T2(G2) ชว่งสิน้ 

เดอืนพฤศจกิายน ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

N16-T2(G2) 

  PRICE BEFORE AFTER จ านวนทีล่ดลง % การลดลง 

จ านวน   3,980 2,580 1,400 35 

CARTON  25 99,500 64,500 35,000 35 

SEPARATOR 
CUT 3 S 

1.5 17,910 11,610 6,300 35 

SEPARATER 
CUT 3 L 

2.3 27,462 17,802 9,660 35 

PUNCHING 
SHEET  

3.1 12,338 7,998 4,340 35 

BOTTOM 
SHEET 

3.4 13,532 8,772 4,760 35 

TOTAL 35.3 170,742 110,682 60,060 35 

หากเปรยีบเทยีบในดา้นของมูลค่าของวตัถุดบิในชว่งสิน้เดอืนพฤศจกิายนนัน้เดมิคดิ

มูลค่าวตัถุดบิกลอ่งกระดาษชว่งสิน้เดอืน คอื 170,742 บาท เมือ่ท าการจ าลองการสัง่ซือ้ใหมท่ า

ใหมู้ลคา่วตัถุดบิทีเ่หลอืในชว่งสิน้เดอืน คอื 110,682 บาท  ลดลง 60,060 บาท หรอืคดิเป็นรอ้ย

ละ 35
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4.6.2 การจ าลองวธิกีารเขา้ก่อน-ออกก่อน (FIFO) 

 

 

ภาพท่ี 4.9   การจ าลองวธิกีารเขา้ก่อน-ออกก่อน (FIFO) 

 

จากภาพที่ 4.9 กล่าวคอืเมื่อจ านวนกล่องกระดาษทัง้สองชนิดมปีรมิาณลดลงเหลือ

บรเิวณเสน้สเีหลอืงจะตอ้งท าการเบกิหรอืสัง่ซื้อใหม่ การใชว้ตัดุดบินัน้พนักงานจะต้องเลอืกใช้

วตัถุดบิทีอ่ยู่บนพาเลทดา้นหน้าก่อนแลว้จงึเลอืกใชพ้าเลทต่อๆไปตามล าดบัท าให้วตัถุดบิที่เขา้

มาก่อนจะถูกใชก้่นตามแนวทางระบบ FIFO เนื่องจากในการรบัวตัถุดบิจะวางวตัถุดบิที่เขา้มา

ก่อนจะอยู่บรเิวณดา้นหน้า (บรเิวณใกล ้work area) 

 

 



บทท่ี  5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรปุ 

การศกึษาเรื่อง การจ าลองวธิีการสัง่ซื้อด้วยการจดัการแบบ ROP ในการบริหาร
วตัถุดบิคงคลงั กรณศีกึษา บรษิทัไทย โทเรซนิเทตคิส์ ผูศ้กึษาไดท้ าการด าเนินงานตามล าดบั มี
วตัถุประสงคเ์พื่อจ าลองวธิกีารสัง่ซื้อแบบใหม่อนัส่งผลถงึการลดตน้ทุนดา้นการสัง่ซื้อและต้นทุน
ในการรกัษาวตัถุดบิในคลงั โดยไดท้ าการศกึษาการจดัการทางโลจสิตกิส์ในปัจจุบนัซึ่งปัญหาที่
ไดพ้บนัน้คอื จ านวนวตัถุดบิมมีากเกนิ อกีทัง้วตัถุดบิที่เขา้มาก่อนนัน้ไม่มกีารเบกิใชท้ าให้เกดิ
ของเสียจากการจดัเกบ็ขึน้โดยผูศ้กึษาพบว่าม ี3 สาเหตุด้วยกนัที่ท าให้เกดิปัญหาเหล่านี้ข ึ้น 
ประการแรกคอื มกีารใชข้อ้มูลเก่าในการพยากรณ์การสัง่ซื้อใหม ่ประการทีส่อง สถานทีจ่ดัเกบ็มี
จ านวนจ ากดั ประการสุดทา้ย คอื ไม่มรีะบบการจดัการวตัถุดบิแบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (FIFO) 
ที่แน่ชดัจึงท าให้วตัถุดิบที่มาก่อนไม่ถูกเบกิไปใช้และเกิดการช ารุดกลายเป็นของเสีย โดยผู้
ศกึษาได้ท าการศกึษาตามขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ ศกึษาวธิกีารบรหิารจดัการในปัจจุบนั การเบกิ-
จ่าย วตัถุดบิ การตรวจนบัจ านวนวตัถุดบิช่วงสิ้นเดอืน จากนัน้ได้น าการบรหิารจดัการวตัถุดบิ
ในคลงัโดยใชท้ฤษฎีการค านวณแบบ ROP มาปรบัปรุงแก้ไข และท าการจ าลองจุดสัง่ซื้อแบบ
ใหม่ขึน้ แล้วจงึน ามาเปรยีบเทยีบจ านวนวตัถุดบิมี่เหลอืในคลงัช่วงสิ้นเดอืน และ  ค่าใชจ้่ายใน
การรกัษาวตัถุดบิในคลงั ซึ่งสามารถสรุปไดด้งันี้  

5.1.1  การจ าลองจุดสัง่ซือ้ใหม ่(ROP Model) 

ผูศ้กึษาไดน้ าทฤษฎกีารบรหิารจดัการคลงัโดยการค านวณแบบ ROP มาค านวณและ

จ าลองการสัง่ซือ้แบบใหม่ขึน้และท าการก าหนดระดบัของสตอ็กปลอดภยัหรอื Safety stock ขึน้ 

จากการจ าลองจะเหน็ไดว้า่แบบการจ าลองนัน้สามารถน ามาใชไ้ดใ้นการบรหิารจดัการคลงัเพือ่

ลดวตัถุดบิทีม่มีากส่งผลใหก้ารจดัเกบ็สตอ็กคงคลงัเฉลีย่มคี่าลดลง การลดตน้ทนุจากการรกัษา

วตัถุดบิ และการ ลดของเสยีทีเ่กดิจากการเกบ็วตัถุดบิทีน่านเกนิไป 

  จากการค านวณจุดสัง่ซื้อที่เหมาะสมและสต็อกปลอดภัยแล้วจงึท าการจ าลองวธิีการ

สัง่ซื้อตามทฤษฎหีลกัของ ROP โดยเมื่อระดบัของสตอ็กลดลงต ่ากวา่จุดสัง่ซื้อกจ็ะท าการสัง่ซื้อ

ใหม่ ผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากการจ าลองแบบใหม่ คอื 

ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัเฉลี่ยของกล่อง N16-DE ลดลงเหลอื 1700 ชิน้ จากเดมิที่มี

สตอ็กคงคลงัเฉลีย่มากถงึ 4,720 ชิน้ หรอืคดิเป็นรอ้ยละ64  
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ปรมิาณวตัถุดบิคงคลงัเฉลีย่ของกล่อง N16-T2(G2) ลดลงเหลอื 2,584 ชิน้ จากเดมิที่

มสีตอ็กคงคลงัเฉลี่ยมากถงึ 3,480 ชิน้ หรอืคดิเป็นร้อยละ26 ซึ่งหมายความว่าเดมิมจี านวน

วตัถุดบิที่ล้นมอืมากอนัท าให้เกดิDead Stock และ เพิม่ค่าใชจ้่ายในการจดัเกบ็และหากมกีาร

บรหิารจดัการทีด่จีะท าใหล้ดปัญหาทีเ่กดิทัง้สองไดอ้ย่างมาก    

5.1.2  ตน้ทุนมูลค่าวตัถุดบิชว่งสิน้เดอืน 

จากการจ าลองการสัง่ซื้อแบบใหม่ส่งผลใหส้ตอ้ควตัถุดบิชว่งสิน้เดอืนมจี านวนทีล่ดลง คอื 

5.1.2.1 กล่อง N16-DE 

 เดมิมจี านวนสต้อคช่วงสิ้นเดือนถงึ 3,020 ใบ คดิมูลค่าสต้อควตัถุดิบช่วงสิ้นเดอืน

เป็นจ านวนเงนิ 256,296 บาท ลดลงเหลอื 92,310 บาท หรอืลดลงไปทัง้สิ้น 163,986 บาท อนั

ท าใหต้น้ทุนทางโลจสิตกิสล์ดลงจากเดมิ 1,806 บาท เหลอื 629 บาทต่อเดอืน หรอืคดิเป็นลดลง

รอ้ยละ 65 

5.1.2.2 กล่อง N16-T2 (G2) 

เดมิมจี านวนสตอ้คชว่งสิน้เดอืนถงึ 3,980 ใบ คดิมูลค่าสตอ้ควตัถุดบิชว่งสิน้เดอืนเป็น

จ านวนเงนิ 170,742 บาท ลดลงเหลอื 110,682 บาท หรอืลดลงไปทัง้สิน้ 60,060 บาท อนัท าให้

ตน้ทุนทางโลจสิตกิสล์ดลงจากเดมิ 1,553 บาท เหลอื 995 บาทต่อเดอืน หรอืคดิเป็นลดลงร้อย

ละ 36 
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5.2 อภิปรายผล 

จากการจดัท าโครงงานเรื่องการปรบัปรุงการวางแผนการสัง่ซื้อเพื่อลดของเสยีจาก

การจดัเกบ็วตัถุดบิ กรณศีกึษา บรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส์ จ ากดั ผลการค านวณและการจ าลอง

จุดสัง่ซื้อและปรมิาณสัง่ซื้อใหม่นัน้ ประสบผลส าเรจ็ตามที่ได้คาดหวงัไว ้ทัง้นี้เนื่องมาจากได้น า

แนวคดิทฤษฎกีารบรหิารสนิค้าคงคลงัโดยการค านวณ จุดสัง่ซื้อที่ประหยดัที่สุด (EOQ),สต้อค

ปลอดภยั (Safety Stock) และ จุดสัง่ซื้อใหม่ (ROP) อนัท าให้การจ าลองจุดสัง่ซื้อใหม่นัน้ส่งผล

ใหจ้ านวนวตัถุดบิช่วงสิ้นเดอืนพฤศจกิายน พ.ศ 2557 ของวตัถุดบิกล่องกะดาษ N16-DE และ 

N16-T2(G2) ลดลงร้อยละ64 หรอืลดลงเหลอื 1,700 ชิน้ คดิเป็นมูลค่าลดลงทัง้สิ้น 163,986 

บาท และ ลดลงร้อยละ 35 หรอืลดลงเหลอื 2,580 ชิน้ คดิเป็นมูลค่าลดลงทัง้สิ้น 60,060 บาท

ตามล าดบั อกีทัง้สามารถลดพื้นที่ในการจดัเกบ็ลงได้ โดยไม่จ าเป็นต้องไปฝากไวท้ี่คลงั DSD 

Packing อกี 

แต่ในดา้นของการก าจดัปัญหา Dead Stock นัน้ไม่ประสบผลส าเรจ็ตามที่ได้คาดหวงั

ไวอ้นัเนื่องมาจากในระบบนัน้การตดัสตอ้ควตัถุดบิเป็นการตดัสตอ้คแบบพาเลทซึ่งไม่เหมาะสม

กบัการตดัสต้อคส าหรบัวตัถุดบิกล่องกระดาษเนื่องจากการเบกิใช้นัน้คดิเป็นชิน้ซึ่งในบางครัง้

ไม่ไดเ้บกิจ านวนกล่องทัง้พาเลทจงึท าใหไ้ม่สามารถน าเขา้ระบบไดจ้งึท าไดเ้พยีงการจ าลองการ

เขา้-ออก เท่านัน้ 

 

5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

1. ค่าใชจ้่ายในดา้นการจดัเกบ็และค่าใชจ้่ายดา้นการจดัซื้อเป็นเพยีงการประมาณการ

เท่านัน้หากจะน าการค านวณ EOQ, ROP และ SS ไปใชใ้นการบรหิารคลงัและการสัง่ซื้อควร

ค านวณค่าใชจ้่ายต่างๆอย่างละเอยีดเพื่อประสทิธภิาพในการจดัการทีด่ยีิง่ข ึน้ 

2. ในการค านวณจุดสัง่ซื้อและปรมิาณสัง่ซื้อนัน้ควรน าขอ้มูลด้านอตัราการใชท้ี่เป็น

ขอ้มูลปัจจุบนัเพื่อป้องกนัปัญหาวตัถุดบิขาดมอืและวตัถุดบิลน้มอื 

3. อาจน าทฤษฎี ABC Analysis เขา้มาช่วยในการจดัเรยีงล าดบัความส าคญัของ

วตัถุดบิแต่ละตวัมาร่วมกบัการค านวณเพื่อเพิม่คามสามารถการบรหิารวตัถุดบิในคลงัได้ดมีาก

ยิง่ข ึน้ 

4. ควรจดัท าระบบ FIFO ใหเ้ป็นมาตรฐานเพื่อก าจดัปัญหาอนัท าใหเ้กดิ Dead Stock 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

1.1.1 ชือ่สถานประกอบการชือ่บรษิทั  
บรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส ์จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ) 
 Thai Toray Synthetics Company Limited 

1.1.2 ทีต่ ัง้สถานประกอบการ 

  112 ซอยวดัลาดปลาเคา้ ถนน รามอนิทรา เขตบางเขน กรุงเทพฯ 10220 

1.1.3  ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั 

ปี พ.ศ. 2496 : ก่อตัง้บรษิทั Toray Industries, Inc. ณ ประเทศญี่ปุ่ น 

ปี พ.ศ. 2503 : เริม่ด าเนินธุรกจิในประเทศไทย 

ปี พ.ศ. 2503 : ก่อตัง้บรษิทั ลคักีเ้ทค็ซ์ (ไทย) จ ากดั (มหาชน) (LTX) 

ปี พ.ศ. 2506 : สรา้งโรงงานทีก่รุงเทพฯในชือ่บรษิทั โทเรไนล่อนไทย จ ากดั  

ปี พ.ศ. 2506 : ก่อตัง้บรษิทั ไทยโทเรเทก็ซ์ไทลม์ลิลส ์(TTTM) 

ปี พ.ศ. 2531 : ก่อตัง้บรษิทั สามทเีอม็ พลาสตกิ จ ากดั (3TP) 

ปี พ.ศ. 2506 : ก่อตัง้บรษิทั โทเรไฟเบอรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั (TFL) 

ปี พ.ศ. 2544 : ก่อตัง้บรษิทั โทเรอนิดสัตรสี ์(ประเทศไทย) จ ากดั (TTH) 

ปี พ.ศ. 2544 : ก่อตัง้บรษิทั โทเรอนิเตอรเ์นชัน่แนล (ประเทศไทย) จ ากดั  

ปี พ.ศ. 2545 : ก่อตัง้บรษิทั ไทย เพท็ เรซนิ จ ากดั (TPRC) 

ปี พ.ศ. 2546 : ก่อตัง้บรษิัท ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั (TTS) โดยการ

รวมกนัของกลุ่มบรษิทั โทเรไนล่อนไทย จ ากดั (TNT) บรษิทั โทเรไฟเบอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั 

(TFL) และบรษิทั สามทเีอม็ พลาสตกิ จ ากดั (3TP) 

ปี พ.ศ. 2546 : โรงงานกรุงเทพ ฯ ในชื่อบรษิัท โทเรไนล่อนไทย จ ากดั 

(TNT) ได้รบัการเปลี่ยนชื่อจากการรวมกลุ่มบริษทัเป็นชื่อบรษิทั ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั 

(TTS) 
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1.2 ลกัษณะธรุกิจขอสถานประกอบการ 

1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 

การด าเนินธุรกจิของกลุ่มบรษิทั โทเรประเทศไทยประกอบไปดว้ย 4 กลุ่มธุรกจิ 

1.2.1.1 ธุรกจิเสน้ใย โดยบรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส ์จ ากดั (TTS) 

1.2.1.2 ธุรกจิสิง่ทอ โดยบริษทั ไทยโทเรเทก็ซ์ไทล์มลิลส์ จ ากดั (มหาชน) 

(TTTM) และบรษิทั ลคักีเ้ทค็ซ์ (ไทย) จ ากดั (มหาชน) (LTX) 

1.2.1.3 ธุรกจิพลาสตกิ โดยบริษทั ไทยโทเรซินเทตคิส์ จ ากดั (TTS) และ

บรษิทั ไทยเพท็เรซนั จ ากดั (TPRC) 

1.2.1.4 ธุรกิจเทรดดิ้ง โดยบริษัท โทเรอินเตอร์เนชัน่แนล (ประเทศไทย ) 

จ ากดั (TITL) 

 

1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 

ผลติภณัฑห์ลกัทีท่ าการผลติในบรษิทั ไทยโทเรซินเทตคิส์ จ ากดั โรงงานกรุงเทพ 

ไดแ้ก่ 

1.2.2.1เสน้ใยสงัเคราะหช์นิดเสน้ดา้ยไนล่อนฟิลาเมน้ท์ 

เสน้ดา้ยไนล่อนเป็นเส้นใยสงัเคราะห์ชนิดแรกของโลกถูกผลติขึน้ครัง้แรกในปรมิาณ

มากที่ประเทศญี่ปุ่ นโดยบริษัทโทเร ในปี พ.ศ. 2494 ไนล่อนมคีุณสมบตัิเด่นมากมายเช่น มี

ความต้านทานแรงดงึที่ดเียี่ยม ความต้านทานการกดักร่อน และความทนต่อสารเคมรีวมทัง้มี

คุณสมบตัทิีส่ามารถพฒันาไดด้ ีตวัอย่างผลติภณัฑ์เส้นด้ายไนล่อนถูกน าไปผลติเป็นสนิค้าเช่น 

ชดุชัน้ใน ชดุวา่ยน ้า ถุงเทา้ รบิบิน้ผา้ ผา้กุ๊น กระเป๋า แหจบัปลา เชอืก ถุงลมนิรภยั 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1   เสน้ใยสงัเคราะหช์นิดเสน้ดา้ยไนลอ่นฟิลาเมน้ท์ 



68 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2   ตวัอย่างสนิคา้ของเสน้ดา้ยไนล่อน 

 

1.2.2.2 เสน้ใยสงัเคราะหช์นิดเสน้ดา้ยโพลเีอสเตอรฟิ์ลาเมน้ท์ 

ตัง้แต่เริม่ต้นการผลติในปี 2501 คุณสมบตัทิี่ยอดเยี่ยมของ Tetoron® เช่น ปรมิาณ

ตามทีต่อ้งการและลกัษณะการดูแลรกัษาไดโ้ดยง่ายชว่ยใหส้ไตลก์ารออกแบบเครื่องแต่งกายท า

ได้สะดวกสบายมากยิ่งขึ้น TTS ผลติเส้นใยโพลิเอสเตอร์เส้นยาวโดยใช้เทคโนโลยแีละการ

จดัการของบริษัทโทเร Tetoron® ยงัเหมาะกบัการใช้งานหลากหลายชนิด การใช้งานทาง

อุตสาหกรรมและงานก่อสร้าง เช่น เบาะนัง่รถยนต์ เขม็ขดันิรภยั ผลติภัณฑ์เพื่อการอยู่อาศยั 

เขม็ขดัและตาขา่ยนิรภยัแบบต่างๆ ฯลฯ ตวัอย่างผลติภณัฑ์เส้นด้ายโพลเีอสเตอร์ถูกน าไปผลติ

เป็นสนิค้าเช่น ชุดกฬีา ชุดซบัในส าหรบับุรุษและสตร ีชุดชัน้ในสตร ีเขม็ขดันิรภยั ท่อ เขม็ขดั 

เชอืกสลงิ ตาขา่ยทางการแพทย ์(MESH) ฯลฯ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3   เสน้ใยสงัเคราะหช์นิดเสน้ดา้ยโพลเีอสเตอรฟิ์ลาเมน้ท์ 
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ภาพท่ี 4   ตวัอย่างสนิคา้ของเสน้ดา้ยโพลเีอสเตอร์ 

 

1.2.2.3 เมด็พลาสตกิเพื่ออุตสาหกรรม เมด็พลาสตกิของโทเรมสีองประเภท  

เมด็พลาสตกิประเภทไนล่อน Amilan® : เมด็พลาสตกิไนล่อน Amilan® ของโทเรเป็น

พลาสตกิวศิวกรรมทัว่ไป ทีม่คีุณสมบตัเิหนียวเป็นพเิศษ ทนความรอ้นและน ้ามนัไดอ้ย่างดเียีย่ม 

เมด็พลาสติกประเภทไนล่อน Amilan® ของโทเรได้ถูกน ามาใช้ในชิ้นส่วนยานยนต์ อุปกรณ์

เชือ่มต่อ และชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกสอ์ื่นๆรวมทัง้ชิน้ส่วนเครื่องจกัร 

เม็ดพลาสตกิประเภท PBT Toraycon© ของโทเร : เม็ดพลาสติกประเภท PBT 

Toraycon© ของโทเร เป็นเรซนิเทอรโ์มพลาสตกิ ทีท่ าจากโพลเิอสเตอรซ์ึ่งพฒันาขึน้โดยการใช้

ความเชีย่วชาญทางเทคโนโลยขีองโทเร ในดา้นการเกดิโพลเิมอรข์องโพลเิอสเตอรแ์ละวสัดุผสม

ทีเ่สรมิแรงดว้ยเรซนิ นอกจากนี้ ยงัมคีุณสมบตัทิีโ่ดดเด่น เชน่ ทนต่อความร้อนได้ยาวนาน ทน

ต่อสารเคมี ทนต่อสภาพอากาศ และทนต่อไฟฟ้าอีกด้วย เม็ดพลาสติกประเภท PBT 

Toraycon©ของโทเร มกีารใชก้นัอย่างกวา้งขวางในอุปกรณ์เชื่อมต่อและชิน้ส่วนยานยนต์อื่นๆ 

กระสวยด้าย กล่องบรรจุขดลวด ตลอดจนส่วนประกอบอิเล็กทรอนิกส์และไฟฟ้าอื่นๆ และ

ชิน้ส่วนขนาดเลก็ส าหรบัอุปกรณ์ส านกังาน 
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ภาพท่ี 5   ตวัอย่างสนิคา้ของเมด็พลาสตกิ 

 

1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและบริหารองคก์ร 

1.3.1 รูปแบบการจดัองคก์ร  

 

 

ภาพท่ี 6   ตารางการจดัการองคก์ร 
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1.3.2 การบรหิารองคก์ร 

ค าขวญั คอื  คุณภาพเยีย่ม  สิง่แวดลอ้มด ี
                                 ถูกใจลูกคา้และชมุชน  พฒันาคนอย่างต่อเนื่อง 

 
บรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส ์จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ) เป็นบรษิทัผูผ้ลติเสน้ใยสงัเคราะห์

ประเภทไนล่อน โพลเีอสเตอร์ และเม็ดพลาสติกอุตสาหกรรม บริษัทฯ มีความมุ่งมัน่ในการ
พฒันาปรบัปรุงด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์ และสิ่งแวดล้อมอย่างต่อเนื่อง เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ และรบัผดิชอบต่อสงัคมซึ่งได้น าระบบบรหิารคุณภาพ ISO 9001 และระบบ
จดัการสิ่งแวดล้อม ISO 14001 มาเป็นส่วนหนึ่งในการบริหารงานขององค์กร โดยมีการ
ด าเนินการดงัต่อไปนี้ 

1. ปฏิบตัติามกฎหมาย กฎขอ้บงัคบั และขอ้ก าหนดต่าง ๆ ที่เกี่ยวขอ้งกบัลูกค้า 
พนกังาน สงัคม และสิง่แวดลอ้ม 

2. มุ่งเน้นพฒันาอย่างต่อเนื่องในด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์ และสิ่งแวดล้อม โดย
สนองตอบในเรื่องต่าง ๆ ไดแ้ก่ 

2.1 ความพงึพอใจของลูกคา้ ในดา้นคุณภาพของผลติภณัฑแ์ละการส่งมอบ 
2.2 บรหิารจดัการระบบคุณภาพน ้าทิ้ง ของเสยีที่เกดิจากกระบวนการผลติ

และคุณภาพ ของสารเจอืปนในอากาศทีร่ะบายออกจากโรงงานอย่างมปีระสทิธภิาพ 
2.3 เพิม่ประสทิธภิาพ ประสทิธผิลในกระบวนการผลติ และลดการสูญเสยีใน

ทุกข ัน้ตอน ไดแ้ก่การใชว้ตัถุดบิ ของเสยีจากกระบวนการผลติและการใชพ้ลงังาน 
3. สรา้งความสมัพนัธท์ีด่กีบัลูกคา้ พนกังาน และชมุชนในสงัคม 
4. พฒันาทรพัยากรบุคคล ใหม้คีวามสามารถในการรกัษาไว ้ซึ่งคุณภาพผลติภณัฑ ์

และสิง่แวดลอ้มทีด่ ี
เพื่อให้นโยบายนี้บรรลุผลส าเรจ็ จงึได้ก าหนดวตัถุประสงค์ เป้าหมาย และแผนงาน 

ในแต่ละปี เพื่อใหน้ าไปสู่การปฏบิตัไิด้จรงิ บรษิทัฯ จกัได้น านโยบายนี้ไปปฏบิตั ิธ ารงรกัษาไว ้
และประกาศใหพ้นกังานทุกคนทราบอย่างทัว่ถงึ ตลอดจนเผยแพร่แก่ชมุชนทัว่ไป 
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1.3.3 กจิกรรมทางสงัคม 
 

 
 

ภาพท่ี 7   โลโก CSR ของโทเรกรุ๊ป 
 

ตราสญัลักษณ์ซีเอสอาร์ออกแบบโดยพนักงานจากการร่วมกิจกรรมประกวดตรา
สญัลกัษณ์เพื่อรณรงค์ซีเอสอาร์ในช่วงเริม่ต้นการด าเนินกจิกรรมซีเอสอาร์อย่างเป็นระบบโดย
ออกแบบเพื่อตอ้งการสื่อความหมายดงันี้ 

จุดประสงค์หลกัคอื การโอบอุ้มซึ่งกนัและกนัการอยู่ร่วมกนัการช่วยเหลอืร่วมมือกนั
ระหวา่งองคก์รและสงัคมโดยรอบ ด้วยอกัษรตวั C แทนแขน 2 ขา้งที่กางออกโอบล้อมปกป้อง
โดยมรีูปหวัใจอยู่ตรงกลางสื่อถงึความรกั การดูแลเอาใจใส่และความ ปรารถนาด ีวงกลมดา้นบน
แทนศรีษะทีห่มายถงึ ศนูยร์วมความคดิ ความมุ่งมัน่และปรชัญาองค์กรเป็นแกนหลกั อกัษรตวั 
S และตวั R ใช ้ลายเสน้พู่กนัแสดงถงึความอ่อนโยน มติรภาพ รวมถงึการมสี่วนร่วมรบัผดิชอบ
ต่อสงัคม สแีดงและน ้าเงนิบนพืน้ขาวสื่อถงึสขีองธงชาตไิทยแสดงความเป็นไทยการรวมกนัเป็น
หนึ่งของกลุ่มบรษิทัโทเรในประเทศไทย สู่กจิกรรม CSR ที่มุ่งมัน่เพื่อสงัคมและการได้รบัการ
ยอมรบัอย่างยัง่ยนื 
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ภาพท่ี 8    แนวทางปฏบิตัเิพื่อซเีอสอาร ์
 

1.3.3.1 มูลนิธโิทเร 
มูลนิธโิทเรเพื่อการส่งเสรมิวทิยาศาสตรป์ระเทศไทย ก่อตัง้ขึน้ในปี 2536 ด้วยเงนิทุน

สนับสนุนเริ่มต้นจากบริษัท โทเรอินดสัตรีส์ อิงค์ (ประเทศญี่ปุ่ น) โดยมีกลุ่มบริษัทโทเร ใน
ประเทศไทยร่วมสนบัสนุนกจิกรรมของมูลนิธทิุกปีจุดมุ่งหมายของมูลนิธทิี่จดัตัง้ขึน้เพื่อส่งเสรมิ
สนับสนุนความเจริญก้าวหน้าทางด้านวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยีในประเทศไทยในแต่ละปี
มูลนิธโิทเรฯไดใ้หเ้งนิทุนวจิยัและมอบรางวลัให้โครงการต่างๆในด้านวทิยาศาสตร์ สิง่แวดล้อม
ได้แก่ ด้านวศิวกรรม ด้านเคมี ด้านเกษตรกรรม และฟิสิกส์ นับตัง้แต่ก่อตัง้มูลนิธิได้ให้ทุน
สนับสนุนไป 96.4 ล้านบาทซึ่งรวมจ านวนของปีนี้ 5.4 ล้านบาท มอบให้กบัผูร้บัรางวลั 30 คน 
เพื่อใหบ้รรลุจุดมุ่งหมาย มูลนิธโิทเรฯ มุ่งส่งเสรมิกจิกรรม ดงันี้ 

1.เพื่อแสดงถึงความส าเร็จและเป็นที่ยอมรับด้วยการพิจารณามอบ  รางวัล
วทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ี

2.ให้ทุนสนับสนุนงานวิจัยผ่าน  ทุนช่วยเหลือทางด้านวิจัยวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลย ี
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3.เพื่อแสดงถึงความคิดริเริ่มและนวตักรรมใหม่ๆ ที่เป็นประโยชน์ต่อการศกึษา
วทิยาศาสตรแ์ก่โรงเรยีนระดบัประถมศกึษา จงึพจิารณามอบ รางวลัการศกึษาวทิยาศาสตร์ 

นับตัง้แต่ก่อตัง้ปี 2536 กลุ่มบรษิทัโทเรในประเทศไทยได้ให้การสนับสนุนกจิกรรม
ประจ าปีของมูลนิธมิาโดยตลอด ด้วยการให้เงนิทุนแก่นักวจิยั อาจารย์ในโรงเรยีนและสถาบนั
ต่างๆ ในประเทศไทย โดยมเีป้าหมายเพื่อให้จุดมุ่งหมายของมูลนิธิเป็นไปตามความตัง้ใจที่จะ
ส่งเสรมิสนบัสนุนความเจรญิก้าวหน้าทางด้านวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยใีนประเทศไทยด้วย
เชื่อว่าการพฒันาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยจีะเป็นพื้นฐานส าคญัของการพฒันาประเทศให้
เจรญิกา้วหน้าต่อไป 

 

 
 

ภาพท่ี 9   มูลนิธโิทเร 
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1.3.3.2 กจิกรรมเพื่อสงัคม 
 

 
 

ภาพท่ี 10   ผูบ้รหิารบรษิทัฯ ร่วมปลูกตน้ไม ้และถ่ายรูปร่วมกนักบัพนกังาน 
 

เมื่อวนัที ่29 กรกฎาคม 2556 ทีผ่า่นมา พล.อ.ประยุทธ์ จนัทร์โอชา ผบ.ทบ.และ รอง
ศาสตราจารย ์นราพร จนัทรโ์อชา นายกสมาคมแม่บ้านทหารบก เปิดกจิกรรมครอบครวัต้นไม้
น้อมเกลา้ฯ ถวาย พระบาทสมเดจ็พระเจา้อยู่หวั และสมเดจ็พระนางเจา้ฯ พระบรมราชนิีนาถ ณ 
ศูนย์พฒันากีฬา พล.อ.ประมณฑ์ ผลาสินธุ์ กรมทหารราบที่ 11 รกัษาพระองค์ เขตบางเขน
จากนัน้เดนิทางไปยงัสนามกอลฟ์ ศพก.ทบ.รามอนิทรา เพื่อเปิดกจิกรรม ครอบครวัต้นไม้ น้อม
เกล้าฯถวายสมเดจ็พระนางเจ้าฯ พระบรมราชนิีนาถ เนื่องในโอกาสเฉลมิพระชนมพรรษา 12 
สงิหามหาราชนิี ในการนี้ บรษิทั ไทยโทเรซินเทตคิส์ จ ากดั โรงงานกรุงเทพ โดยคุณสามารถ 
ญาณะรกัษ์ กรรมการสมทบและพนกังานรวม 20 คนไดเ้ขา้ร่วมกจิกรรมปลูกป่าร่วมกบักองพนั
ทหารชา่งที1่ รกัษาพระองค ์ในพืน้ทีก่รมทหารราบที ่11 รกัษาพระองค ์วนัดงักล่าวไดม้แีขกผูม้ี
เกยีรตจิากทางภาครฐัอาท ิส านกังานเขต โรงเรยีน ต ารวจ ทหารและบรษิทัเอกชนเขา้ร่วมงาน
เป็นจ านวนมาก และถ่ายรูปทีร่ะลกึร่วมกนั 
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ภาพท่ี 11   มอบทุนการศกึษาใหก้บันกัเรยีนทีโ่รงเรยีนเอีย่มสุรยี์ 
 

ในวนัศุกร์ที่ 9 สงิหาคม 2556 บรษิทั ลคักี้เทค็ซ์ (ไทย) จ ากดั (มหาชน) โรงงาน 2 
โดยคณะกรรมการ CSR – DIW ผู้จดัการโรงงานและพนักงาน ได้เข้าร่วมกิจกรรม “วนัแม่
แห่งชาติ” ซึ่งจดัโดยโรงเรียนเอี่ยมสุรีย์ และมอบทุนการศกึษาให้กบันักเรยีนที่เรียนด ีเพื่อ
สนบัสนุนค่าใชจ้่ายในการศกึษาเล่าเรยีน โดยมอบทุนการศกึษาทัง้หมด 14 ทุนการศกึษา  

บรษิทั ลคักี้เทค็ซ์ (ไทย) จ ากดั (มหาชน) โรงงาน 2 โดยคณะกรรมการ CSR-DIW 
ผูจ้ดัการโรงงานและพนกังาน ไดร้่วมใจกนัปรบัภูมทิศัน์ของโรงเรยีนเอี่ยมสุรยี์ ซึ่งเป็นโรงเรยีน
ใกล้เคียงกบัที่ตัง้ของโรงงาน โดยปรบัปรุงสวนหย่อม ปลูกต้นไม้  ทาสีบ่อเลี้ยงปลา และพื้น
สนามของโรงเรียน เพื่อให้สภาพแวดล้อมภายในโรงเรียนเป็น “โรงเรียนสีเขยีว” โดยเริ่ม
ด าเนินการเมื่อวนัที ่25 พฤษภาคม 2556 และแลว้เสรจ็ในวนัที ่15 สงิหาคม 2556  

เนื่องจากเทศบาลบางปูได้จดัท าช่องทางส าหรบัรถจกัรยาน ขา้งคลองส่งน ้าเทศบาล
บางป ูเพื่อใหป้ระชาชนและเดก็นกัเรยีนในพืน้ที ่ไดใ้ชช้อ่งทางส าหรบัรถจกัรยาน เดนิทางไปยงั
สถานทีท่ างาน โรงเรยีน หรอืสถานทีท่่องเทีย่ว ได้สะดวก และปลอดภยั โดยในวนัองัคารที่ 25 
มถิุนายน 2556 คณะนายอ าเภอ ผูใ้หญ่บา้น เทศบาลบางป ูและบรษิทั ลคักี้เทค็ซ์ (ไทย) จ ากดั 
(มหาชน) โรงงาน 2 ไดร้่วมส่งเสรมิและสนบัสนุนใหเ้ดก็นกัเรยีนโรงเรยีนเอีย่มสุรยี ์ไดอ้อกก าลงั
กาย และเป็นการชว่ยผูป้กครองแบ่งเบาภาระค่าใชจ้่ายส าหรบัค่ารถ ในการเดนิทางมาเล่าเรยีน
ของบุตร บรษิทัฯ จงึไดม้อบจกัรยาน จ านวน 20 คนั ใหก้บันกัเรยีน ทีเ่รยีนด ีที่อาศยัอยู่ไม่ไกล
จากโรงเรยีนมากนกั เพื่อใชใ้นการเดนิทางไป – กลบัโรงเรยีน 
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1.3.3.3 กจิกรรมภายในกลุ่มบรษิทัโทเร 
 

 
 

ภาพท่ี 12   ผูบ้รหิารระดบัสูงของกลุ่มบรษิทัโทเรในประเทศไทยกบัรางวลัความปลอดภยั 
 

กลุ่มบรษิทัโทเรใหค้วามส าคญัเป็นอย่างยิง่ในดา้นความปลอดภยัตลอดระยะเวลาการ
ด าเนินงานกวา่หลายสบิปี อกีทัง้มแีนวนโยบายทีช่ดัเจนในวธิกีารปฏบิตังิาน และกจิกรรมต่างๆ 
เพื่อส่งเสรมิใหเ้กดิความปลอดภยัใหก้บัทัง้พนกังานและสถานทีท่ างาน โดยทุกปีกลุ่มบรษิทัโทเร
จะจดังานสัมมนาความปลอดภัยร่วมกนัเพื่อยึดมัน่ในจุดยืนของกลุ่มบริษัททางด้านความ
ปลอดภยั 

เมื่อวนัที ่30 กรกฎาคม 2556 ไดจ้ดัสมัมนาความปลอดภยัประจ าปี ทีบ่รษิทัไทยโทเร
ซนิเทตคิส ์จ ากดั โรงงานกรุงเทพ โดยม ีมร. เรยีวสเึกะ โชโนะ กรรมการผูจ้ดัการ บรษิทั โทเร
อนิดสัตรสี ์(ประเทศไทย) จ ากดั (TTH) เป็นผูก้ล่าวเปิดงาน พร้อมกบัผูบ้รหิารของกลุ่มบรษิทั
และผูท้ีเ่กีย่วขอ้งร่วมกจิกรรมในครัง้นี้  

หวัขอ้หลกัในการสมัมนาปีนี้คอื “จติส านึกความปลอดภยั” โดยม ีนายชยัพฒัน์ สุนทร
มาลยั ซึ่งเป็นผู้เชีย่วชาญจากสมาคมส่งเสริมความปลอดภยัในการท างาน ประเทศไทย เป็น
ผูบ้รรยาย นอกจากนี้ ไดจ้ดัใหม้กีารแสดงการท ากจิกรรม KYT (Kiken Yoshi Training) คอื การ
ฝึกการคาดการณ์อนัตราย มตีวัแทนกลุ่มละ 6 คน เลอืก “เหตุการณ์ที่น่าจะเกดิอนัตราย” ของ
แต่ละโรงงาน โดยใชห้ลกัการ “นิ้วชี ้ปากย ้า” ซึ่งเป็นวตัถุประสงค์หลกัส าคญัเพื่อให้พนักงานมี
จุดระมดัระวงัความปลอดภยัในการท างานมากขึน้ หลงัจากจบการท ากจิกรรม มร. คาซุฮโิกะ 
มยิาอชิ ิกรรมการผูจ้ดัการ บรษิทั ไทยโทเรซนิเทตคิส ์จ ากดั เป็นผูใ้หข้อ้เสนอแนะและกล่าวปิด
การสมัมนา 
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ภาพท่ี 13   กจิกรรมดา้นความปลอดภยั 
 

กลุ่มบรษิทัโทเรให้ความส าคญัเป็นอย่างมากกบัความปลอดภยั การป้องกนัอุบตัภิยั 
และสุขอนามยัทีด่ ีของทัง้พนักงานและสถานประกอบการ ทุกโรงงานของกลุ่มบรษิทัโทเรจะมี
การรณรงค์เรื่องความปลอดภัย การอบรมด้านความปลอดภัย และการจดัสถานที่ท างานที่
มุ่งเน้นการป้องกนัอุบตัเิหตุเพื่อใหพ้นกังาน ปฏบิตังิานดว้ยความปลอดภยั ดว้ยมาตรฐานความ
ปลอดภยัของกลุ่มบรษิทั ทุกปี บรษิทัส่วนใหญ่ในเครอืโทเรไดร้บัรางวลัสถานประกอบการดเีด่น
ทางดา้นความ ปลอดภยั อาชวีอนามยั และสิง่แวดลอ้ม 

อุบตัเิหตุเป็นศูนย์ เป็นเป้าหมายที่กลุ่มบรษิทัโทเร รณรงค์และย ้าเตอืนกบัพนักงาน
อย่างสม ่าเสมอ เพื่อสรา้งสถานทีท่ างานทีป่ลอดภยัในทุกพืน้ที ่ทุกปี ทุกโรงงานของกลุ่มบรษิทั
โทเรจะจดัฝึกอบรมทัง้ทางทฤษฏี และทางปฏิบตัิเกี่ยว กบัการอพยพหนีไฟและการฝึกซ้อม
ดบัเพลงิรวมทัง้ให้พนักงานได้ทดลองใชอุ้ปกรณ์ ดบัเพลงิ เพื่อให้พนักงานมคีวามตระหนักถงึ
ความปลอดภยัแลเตรยีมความพรอ้มเพื่อรบัมอื กบัสถานการณ์ทีอ่าจจะเกดิขึน้ไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ต าแน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน 

ฝ่าย  : Logistics 

แผนก  : Store 

ส่วนงาน : Store 

หน้าที ่ : การรบัของภายในประเทศ , สรุปรายงานประจ าปี , จดัท า Lay out 

คลงัวตัถุดบิ,ลงขอ้มูลเขา้ระบบใหม่ 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชือ่  : นายจติสุนทร ประภาจติสุนทร 

ต าแหน่ง : Assistance Foreman 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

ตัง้แต่วนัที ่3  พฤศจกิายน  พ.ศ. 2557  ถงึ  วนัที่ 28   กุมภาพนัธ์  พ.ศ. 2558 รวม

ระยะเวลาปฏบิตังิาน  4  เดอืน 
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ภาคผนวก ข 

ตารางข้อมูลทางโลจิสติกส ์
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ตารางท่ี 1   ตารางการพยากรณ์อตัราการ Carton N16-DE  เดอืนพฤศจกิายน และการสัง่ซือ้   

 

Nov-14 Carton N16 - DE 

Day stock Used Receive Balance 

1 3080 200   2880 

2 2880 200   2680 

3 2680 200 500 2980 

4 2980 200   2780 

5 2780 200   2580 

6 2580 200   2380 

7 2380 200 500 2680 

8 2680 200   2480 

9 2480 200   2280 

10 2280 200   2080 

11 2080 200   1880 

12 1880 200   1680 

13 1680 200   1480 

14 1480 200 500 1780 

15 1780 200   1580 

16 1580 200   1380 

17 1380 200   1180 

18 1180 200 500 1480 

19 1480 200   1280 

20 1280 200   1080 

21 1080 200 500 1380 

22 1380 200   1180 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ)   ตารางการพยากรณ์อตัราการ Carton N16-DE  เดอืนพฤศจกิายน  

   และการสัง่ซื้อ   

 

Nov-14 Carton N16-DE 

Day Stock Used Receive Balane 

23 1180 200   980 

24 980 100 500 1380 

25 1380 100   1280 

26 1280 100   1180 

27 1180 100   1080 

28 1080 100 500 1480 

29 1480 100   1380 

30 1380 100   1280 

31 1280 100   1180 

Total 1180 5400 3500 1180 
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ตารางท่ี 2   ตารางการพยากรณ์อตัราการใช ้Carton N16-T2 (G2) เดอืนพฤศจกิายน  

      และการสัง่ซือ้   

 

Nov-14 Carton N16 - T2(G2) 
Day stock Used Receive Balance 

1 3120 200   2920 
2 2920 200   2720 
3 2720 200   2520 
4 2520 200   2320 
5 2320 200 500 2620 
6 2620 200   2420 
7 2420 200   2220 
8 2220 200   2020 
9 2020 200   1820 
10 1820 200   1620 
11 1620 200   1420 
12 1420 200   1220 
13 1220 200 

 
1020 

14 1020 200 500 1320 
15 1320 200 

 
1120 

16 1120 200 
 

920 
17 920 200 500 1220 
18 1220 200 

 
1020 

19 1020 200 500 1320 
20 1320 200 

 
1120 

21 1120 200 500 1420 
22 1420 200 

 
1220 

23 1220 200 
 

1020 
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ตารางท่ี 2 (ต่อ)   ตารางการพยากรณ์อตัราการใช ้Carton N16-T2 (G2) เดอืนพฤศจกิายน 

     และการสัง่ซือ้   

 

Nov-14 Carton N16 - T2(G2) 

Day stock Used Receive Balance 
24 1020 200 500 1320 
25 1320 200 

 
1120 

26 1120 200 500 1420 
27 1420 200 

 
1220 

28 1220 200 500 1520 
29 1520 200 

 
1320 

30 1320 200 
 

1120 
31 1120 200 

 
920 

Total 920 6200 4000 920 
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ตารางท่ี 3   ตารางอตัราการใชจ้รงิและจ านวนทีร่บัวตัถุดบิจรงิ Carton N16-DE 

      เดอืนพฤศจกิายน 

 

Nov-14 Carton N16 - DE 

Day stock Used Receive Balance 
1 3350 50   3300 

2 3300 50   3250 

3 3250 0 500 3750 

4 3750 50   3700 

5 3700 50   3650 

6 3650 50   3600 

7 3600 50 500 4050 

8 4050 50   4000 

9 4000 100   3900 

10 3900 150   3750 

11 3750 0   3750 

12 3750 100   3650 

13 3650 150   3500 

14 3500 50 500 3950 

15 3950 100   3850 

16 3850 0   3850 

17 3850 0   3850 

18 3850 0 500 4350 

19 4350 0   4350 

20 4350 0   4350 

21 4350 50   4300 

22 4300 50   4250 

23 4250 0   4250 
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ตารางท่ี 3 (ต่อ)   ตารางอตัราการใชจ้รงิและจ านวนทีร่บัวตัถุดบิจรงิ Carton N16-DE  

     ในเดอืนพฤศจกิายน 

Nov-14 Carton N16 - DE 

Day stock Used Receive Balance 
24 4250 100   4150 
25 4150 50   4100 
26 4100 50   4050 
27 4050 50   4000 
28 4000 50   3950 
29 3950 100   3850 
30 3850 50   3800 
31 3800 100   3700 

Total 3700 1650 2000 3700 
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ตารางท่ี 4   ตารางอตัราการใชจ้รงิและจ านวนทีร่บัวตัถุดบิจรงิ Carton N16 – T2 (G2) ใน                                                    
               เดอืนพฤศจกิายน 
 

Nov-14 Carton N16 - T2(G2) 

Day stock Used Receive Balance 
1 2850 150   2700 

2 2700 150   2550 

3 2550 100   2450 

4 2450 100   2350 

5 2350 50 500 2800 

6 2800 40   2760 

7 2760 0   2760 

8 2760 0   2760 

9 2760 0   2760 

10 2760 0   2760 

11 2760 100   2660 

12 2660 50   2610 

13 2610 0   2610 

14 2610 50 500 3060 

15 3060 50   3010 

16 3010 200   2810 

17 2810 150 500 3160 

18 3160 130   3030 

19 3030 100 500 3430 

20 3430 150   3280 

21 3280 50 500 3730 

22 3730 150   3580 

23 3580 150   3430 
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ตารางท่ี 4 (ต่อ)   ตารางอตัราการใชจ้รงิและจ านวนทีร่บัวตัถุดบิจรงิ Carton N16 – T2 (G2) 
                       เดอืนพฤศจกิายน 

Nov-14 Carton N16 - T2(G2) 

Day stock Used Receive Balance 
24 3430 150 500 3780 
25 3780 100   3680 
26 3680 100 500 4080 
27 4080 50   4030 
28 4030 100 500 4430 
29 4430 200   4230 
30 4230 50   4180 
31 4180 200   3980 

Total 3980 2870 4000 3980 
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ตารางท่ี 5   ตารางระดบัความเชือ่มัน่ 
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ประวติัผู้จดัท า 
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เขตบางเขน กรุงเทพมหานคร  10220 
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ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 

  พ.ศ. 2557  1. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 

พ.ศ. 2557  2. Japanese Corporate Culture 

   3. Monozukuri 

   4. Fire Fighting Training 

   5. Blue Ocean Strategy Training 

  

 



63 
 

บรรณานุกรม 
ฐติมิา  ศริพินัธุ.์  (2010).   การหาปริมาณการสัง่ซ้ือแบบประหยดัส าหรบัสินค้าคงคลงั 

วตัถดิุบ กรณีศึกษา : บริษทัผูผ้ลิตกระจกนิรภยั,บณัฑิตวิทยาลยัการจดัการและ
นวตักรรม : มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุร ี 

ธนิต โสรตัน์.  (2551).  การจดัการคลงัสินค้า และ สินค้าคงคลงั : WHAT IS LOGISTICS 
นคร บรมคุณากร.  (2553, 15 มถิุนายน).  การจดัการสินค้าคงคลงั. สบืคน้เมื่อ 2 มกราคม  

2558, จากhttp://logisticscorner.com/index.php?option=com_content&view 
=article&id=1982:2010-06-15-14-41-18&catid=42:inventory- 

นวรตัน์  วบิูลยพ์นัธุ.์  (2553).  การควบคมุสินค้า.  สบืคน้เมือ่ 7 มกราคม 2558 จาก  
http://www.learning. eduzones.com/ racchidlom/ 34667  

สรวฒุ ิกอสุวรรณศริ.ิ  (2556).   EOQ Model. สบืคน้เมือ่ 7 มกราคม 2558, จาก  
http://mba.sorrawut.com/wiki/EOQ_Model 
_%E0%B9%81%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%97%E0%B8%B5%E0%B9
%88_1_:_The_basic 

สุกญัญา หอมนาน.  (2554).  การประยกุต์ใช้ ABC classification และ EOQ model ในการ 
บริหารคลงัยา กรณีศึกษา: โรงพยาบาลส่งเสริมสขุภาพต าบล อ าเภอเชียงค า 
จงัหวดัพะเยา, การศกึษาโดยอสิระปรญิญาบรหิารธุตกจิมหาบณัฑติ สาขาวชิาการ
จดัการโลจสิตกิสแ์ละซพัพลายเชน มหาวทิยาลยัแม่ฟ้าหลวง. 

J.A. Muckstadt and A. Sapra. (2010). Principles of Inventory Management: When You  
Are Down to Four, 17 Order More, Springer Series in Operations Research 
and Financial Engineering.  Retrieved January 12,2015, from 
http://www.springer.com/cda/content/document/cda_ 
downloaddocument/9780387244921-c1.pdf?SGWID=0-0-45-830013-p52114613 

 
 
 

 
 
 
 
 

http://logisticscorner/
http://www.springer.com/cda/content/document/cda_downloaddocument/9780387244921-c1.pdf?SGWID=0-0-45-830013-p52114613
http://www.springer.com/cda/content/document/cda_downloaddocument/9780387244921-c1.pdf?SGWID=0-0-45-830013-p52114613


 
 
 

บรรณานุกรม 


	01 ปกนอก
	02 ปกในภาษาไทย
	03 ปกในภาษาอังกฤษ
	04 หน้าอนุมัติ
	05 บทคัดย่อภาษาไทย1
	06 บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	07 กิตติกรรมประกาศ1
	08 สารบัญ
	09 สารบัญตาราง
	10 สารบัญรูป
	11 บทที่ 1-kanyakorn
	12 บทที่ 2-kanyakorn
	13 บทที่ 3-kanyakorn
	14 บทที่ 4-kanyakorn
	15 บทที่ 5-kanyakorn
	16 ภาคผนวก
	17 บรรณานุกรม

