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สุดารกัษ์ ยิง่สกุล : การควบคุมปรมิาณสนิคา้คงคลงัโดยใชโ้มเดล EOQ และเทคนิค 
Worksite Control กรณีศกึษา บรษิทัจดัจ าหน่ายลวดทองแดงอาบน ้ายา. อาจารยท์ี่
ปรกึษา : อาจารย ์วฐิณิฐั ภคัพรหมนิทร,์ 93 หน้า. 
 
การศกึษาครัง้นี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาแนวทางในการจดัเกบ็ปรมิาณสนิคา้คงคลงัให้

เพยีงพอกบัการจ าหน่ายโดยใชโ้มเดล Economic Order Quantity (EOQ) และประยุกต์ใชร้ะบบ
การผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) กบัการควบคุมพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้คง
คลงัดว้ยการมอง (visual control) ใหก้บับรษิทักรณีศกึษาในธุรกจิขนาดเลก็และกลาง (SMEs) 
ด้วยวธิีการเก็บข้อมูลจากการสมัภาษณ์และข้อมูลจากการท างานในอดีตของสินค้าขายดี 6 
ขนาด ตัง้แต่เริม่มกีารสัง่ซื้อสินค้าจากต่างประเทศถึงปจัจุบนัเป็นเวลา 10 เดือน เพื่อน ามา
ค านวณหาปรมิาณความต้องการของสนิคา้แต่ละรายการ (D), ต้นทุนในการสัง่ซือ้ของแต่ละค า
สัง่ซือ้ (S), ต้นทุนในการจดัเกบ็สนิคา้ต่อหน่วยต่อปี (H) อกีทัง้ท าการส ารวจพืน้ที่จดัเก็บโดย
การออกแบบประเมนิผล Worksite Control Check Sheet จ านวน 5 หวัขอ้ เพื่อด าเนินการ
ปรบัปรงุตามแนวคดิของ Visual Control 

ผลการศกึษาท าใหท้ราบปรมิาณสัง่ซือ้, จุดสัง่ซือ้และ safety stock ทีจ่ะท าใหบ้รษิทัมี
สนิค้าเพยีงพอต่อการจ าหน่าย จากการเก็บข้อมูลการเคลื่อนไหวของสนิค้าเป็นเวลา 3 เดอืน 
(ตัง้แต่ 23 กรกฎาคมถงึ 22 ตุลาคม) ที่ผ่านมาบรษิทัท าการสัง่ซื้อสนิค้าในปรมิาณที่ต ่ากว่า
ความต้องการของลูกค้าส่งผลให้บริษัทเสียโอกาสในการจ าหน่ายสินค้าประมาณ 3,023.90 
กโิลกรมั หรอืคดิเป็นมูลค่าโดยประมาณ 1,058,365 บาท  การเขา้ส ารวจและประเมนิผลตาม
แบบ Worksite Control Check Sheet สามารถก าหนดพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมจดัส่ง
สนิค้าอย่างชดัเจน มกีารท าตารางจดัส่งสนิค้าประจ าวนัแสดงสถานะการท างานและสามารถ
ตดิตามงานหรอืแกไ้ขไดท้นัท ีลดขอ้ผดิพลาดในการสัง่ซือ้สนิคา้ซ ้าอนัเกดิจากการจดัเกบ็ไม่เป็น
ระเบยีบ ลดข้อผดิพลาดจากการส่งสนิค้าผดิอนัเกดิจากการเตรยีมสนิค้าในพื้นที่เดยีวกบัการ
เกบ็สนิคา้ ลดระยะเวลาในการส่งมอบสนิค้าใหก้บัลูกค้าทีม่ารบัสนิค้าด้วยตนเอง ลดระยะเวลา
จากการตอบขอ้ซกัถามและขอเอกสารคุณภาพจากเดมิ 1-2 วนั เป็นไม่เกนิ 10 นาท ีซึ่งบรษิทั
สามารถใชเ้ป็นแนวทางก าหนดนโยบายควบคุมสนิคา้คงคลงัและขยายผลไปใช้กบัสนิคา้ชนิดอื่น
ได ้
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The purpose of this study is a guideline to sufficiently control inventory quantity 

to sales by using application of Economic Order Quantity (EOQ) model and Toyota 
Production System (TPS) to have visual control inventory area in SMEs trading 
company.  Methodology of data collection and interviewing business owner with related 
staff have been done for the 6 top sale items starting from oversea purchasing order 
from beginning to present (10 months) in order to calculate demand of product item (D), 
ordering cost of each order (S), holding cost per unit per year (H) with the other 
designed Worksite Control Check Sheet of 5 major topics for inventory improvement 
under visualization concept. 

Result of the study has known the number of order quantity (Q*), reorder point 
(ROP), safety stock having sufficient inventory quantity to sales  and generally 
answered the company mistake of purchasing order quantity in the past which led the 
firm loss of opportunity to sales approximately 3,023.90 kgs. or equivalent to 1,058,365 
Baht (data collecting for 3 months from 23 July to 22 October).  In addition, it is well 
improved the inventory area to divide inventory space and shipping space sharply with 
a daily delivery/shipping report.  Mistake of purchasing order, misplaced product to 
customer, delivery delays had been definitely solved including answering questions of 
quality to customers is less from 1-2 days to 10 minutes.  All should be a guideline 
using an implementation of inventory policy which can be extended to any product items 
if needed.  
 
 
 
 
 
Graduate School    Student’s Signature…………………………. 
Field of Study Industrial Management  Advisor’s Signature…………………………. 
Academic Year 2014 



ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 
 
 การท าสารนิพนธ์ฉบบันี้ ขอขอบพระคุณ อาจารย์วฐิิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ อาจารย์ที่
ปรกึษาทีใ่หค้วามรูเ้รื่องระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) และ
กรอบแนวคดิ ทฤษฎต่ีางๆ ทีน่ ามาใช ้ท าใหส้ามารถน าทฤษฎทีีไ่ด้มาประยุกต์ใชไ้ดจ้รงิ รวมถงึ
ค าแนะน าในการเรียบเรียงเนื้อหา รวมทัง้ข้อคิดเห็นต่างๆ ในการปรบัปรุงและตรวจสอบ
ขอ้บกพรอ่งเพื่อแนะแนวทางแกไ้ขในการท าสารนิพนธฉ์บบัน้ีใหส้ าเรจ็สมบูรณ์เป็นอยา่งด ี
 ขอขอบพระคุณท่านอาจารยป์ระจ าวชิาทุกท่านที่ไดส้ัง่สอนและใหค้วามรูใ้นเชงิทฤษฎ ี
วธิกีารวเิคราะห์ ค้นหาที่มาและสาเหตุของปญัหา รวมถึงการหาวธิแีก้ไขปญัหาต่างๆ โดยใช้
เครื่องมอืในการบรหิารจดัการ อกีทัง้ยงัได้แบ่งปนัขอ้คดิในการท างานและด าเนินชวีติร่วมกบั
ผูบ้งัคบับญัชา, ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาและเพื่อนรว่มงาน ทีด่กีบัขา้พเจา้ใหเ้ป็นบุคลากรทีด่มีจีรยิธรรม 
ขอขอบคุณเพื่อนรว่มชัน้เรยีนทีเ่ป็นก าลงัใจและคอยตอบขอ้สงสยัระหว่างการท าสารนิพนธ์ 
 สุดทา้ยนี้ขอขอบคุณคุณแม่ สาม ีลูกๆ และหลานสาว  ทีช่่วยผลกัดนัและเป็นก าลงัใจ
ทีด่มีาโดยตลอด 
 

สุดารกัษ์      ยิง่สกุล 



ช 
 

สารบญั 
 
                 หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................  ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ .......................................................................................................  จ 
กติตกิรรมประกาศ ..............................................................................................................  ฉ 
สารบญั.............. ................................................................................................................  ช 
สารบญัตาราง  ....................................................................................................................  ฌ 
สารบญัรปู  .................................................................................................................... . ญ 
 
บทที ่
 1 บทน า ...................................................................................................................  1 
    ความเป็นมา แนวทางเหตุผลและปญัหา ........................................................  1 
  วตัถุประสงคข์องการศกึษา........... ................................................................  3 
     ขอบเขตของการศกึษา..................................................................................  4 
     ประโยชน์ทีค่าดว่าจะไดร้บั ............................................................................  4 
     แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน ...........................................................  4 
 
 2  หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง ..................................................  5 
    หลกัการพืน้ฐาน, แนวคดิเกี่ยวกบัการบรหิารสนิคา้คงคลงัและระบบการผลติ 
          แบบโตโยตา้, โมเดล EOQ, เครือ่งมอื Worksite Control, Visual Control.. 5 
   เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง .....................................................................  19 
 
 3  วธิดี าเนินงานการศกึษา ........................................................................................  24 
     รายละเอยีดเกีย่วกบับรษิทั…………………………………………………….. .  24 
     ประเภทสนิคา้ทีท่ าการศกึษา……………………………………………………  25 
     กรอบเวลาและขอ้มลูทีท่ าการศกึษา ..............................................................  26     
     กระบวนการท างานของบรษิทั…………………………………………………..  26 
     ทีม่าของปญัหาและสาเหตุ ............................................................................  29     วธิดี าเนินงาน  34 
     วธิกีารด าเนินงาน .........................................................................................  34     
     การเกบ็รวบรวมขอ้มลูและการด าเนินงาน ส่วนที ่1 ........................................  34 
     ผลจากการด าเนินงานส่วนที ่1 และประโยชน์ทีไ่ดร้บั.. ...................................  43 



ซ 
 

สารบญั (ต่อ) 
 

บทที ่                                                                                                          หน้า 
 3    การเกบ็รวบรวมขอ้มลูและการด าเนินงาน ส่วนที ่2……………………… .......  48 
     ผลจากการด าเนินงานส่วนที ่2 และประโยชน์ทีไ่ดร้บั………………... ............  52 
 
 4  บทสรปุและขอ้เสนอแนะ………………………………………………………………  53 
     สรปุผลการศกึษา..........................................................................................  53 
     ขอ้เสนอแนะ .................................................................................................  54 
 
บรรณานุกรม....................................................................................................................  56
  
ภาคผนวก........................................................................................................................  59 

ภาคผนวก ก. บทสมัภาษณ์ผูบ้รหิารและพนกังาน.................................................  60 
 ภาคผนวก ข. ตารางขอ้มลู..................................................................................  66 
 
ประวตัผิูเ้ขยีนสารนิพนธ.์...................................................................................................  93 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฌ 
 

สารบญัตาราง 
 
ตาราง                         หน้า 
 1  แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน .........................................................................  4 
 2  การเปรยีบเทยีบการรบัรูข้อ้มลูขา่วสารในการท างานผ่านประสาทสมัผสัทัง้ 5 .........  12 
 3  ตวัอยา่งขอ้มลูเปรยีบเทยีบการน าเสนอขอ้มลูในรปูแบบตาราง ...............................  14 
 4  ขอ้มลูขา่วสารผ่านการมองเหน็ชนิดต่างๆ ..............................................................  16 
 5  ความหมายของ 5ส ...............................................................................................  19 
  6       ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อครัง้ (S)…………………………………………….…….…...…   37 
  7       ตน้ทุนจดัเกบ็ต่อก.ก.ต่อปี (H)…………………………………………….…............  38 
  8 สรปุค่า D, S, H ของสนิคา้ 6 ขนาด………………………………………………….  38 
  9 แสดงผลทีไ่ดจ้ากการค านวณหาค่า Q*…………………………………….......…….  40 
 10 แสดงขอ้มลู d, L, และ delay…………………………………………………………  41 
 11 จดุสัง่ซือ้ใหม ่(ROP) และปรมิาณ safety stock……………………………………..  42 
 12 เปรยีบเทยีบขอ้มลูยอดขาย, ยอดสัง่ซือ้, Q*, ROP………………………………….  43 
 13 โอกาสในการขายหากควบคุมปรมิาณสนิคา้คงคลงัใหเ้พยีงพอต่อการจ าหน่าย..…..  47 
 14 แผนการสัง่ซือ้ประจ าปี 2558…………………………………………………………  47 
 15 ปรมิาณซือ้สนิคา้ 6 ขนาด ณ วนัรบัสนิคา้เขา้คลงั……………………………………  67 
 16 ปรมิาณสนิคา้คงเหลอื สนิคา้ 6 ขนาด ณ วนัทีร่บัสนิคา้เขา้คลงั…………………….  67 
 17 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม. …………………  68 
 18 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม. …………………  68 
 19 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.00 ม.ม. …………………  68 
 20 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.20 ม.ม. …………………  69 
 21 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.30 ม.ม. …………………  69 
 22 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.40 ม.ม. …………………  69 
 23 ยอดขายสนิคา้ EI/AIW ………………………………………………………………..  70 
 24 ยอดขายสนิคา้ขายด ี6 อนัดบัแรก EI/AIW …………………………………………..  71 
 25 รายละเอยีดตน้ทุนสัง่ซือ้ (Ordering Cost) สนิคา้ทัง้หมด …………………………..  72 
 26 ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้ขายด ี6 อนัดบั และตน้ทุนสัง่ซือ้สนิคา้ทัง้หมดต่อก.ก. ………… 73 
 27 ตน้ทุนสัง่ซือ้ต่อครัง้และตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่สนิคา้ขายด ี6 อนัดบั …………………….. 73 
 28 รายละเอยีดตน้ทุนจดัเกบ็สนิคา้ทัง้หมด.................................................................  74 
 29 ตน้ทุนจดัเกบ็สนิคา้ขายด ี6 อนัดบั .....................................................................  74 



ญ 
 

สารบญัตาราง (ต่อ) 
 
ตาราง                         หน้า 
 30 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่1 ………………………………………….  75 
 31 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่2 ………………………………………….  77 
 32 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่3 ………………………………………….  79 
 33 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่4 ………………………………………….  81 
 34 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิหวัขอ้ 2ส……………………………………  83 
 35 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิหวัขอ้ความปลอดภยั……………………….  85 
 36 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิหวัขอ้สรา้งคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ…. 87 
 37 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิหวัขอ้การควบคุมเงือ่นไขการใชง้าน……….. 88 
 38 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิหวัขอ้การควบคุมการจดัส่ง…………………. 89 
 39 ตวัอยา่งรายงาน Lab Report ของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม………………….. 91 
 40 ตวัอยา่งรายงาน Lab Report ของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม………………….. 92 
 
 
 
 
 
     
    
 
 
 



ฎ 
 

สารบญัรปู 
 
รปู                        หน้า 
 1  แสดงการใชส้นิคา้คงคลงั Economic Order Quantity .............................................  7 
 2  แสดงตน้ทุนรวมสนิคา้คงคลงั (Inventory Total Cost)…………………………….. ..  8 
 3  แสดงจดุสัง่ซือ้ (Reorder Point) ............................................................................  9 
 4  ขัน้ตอนจากการท าความเขา้ใจถงึขัน้เริม่ปฏบิตังิาน ................................................  11 
 5  ตวัอยา่งการน าเสนอดว้ยเสน้กราฟ........................ ................................................  15 
 6  ตวัอยา่งการน าเสนอดว้ยกราฟแท่ง แยกตามสนิคา้แต่ละชนิด………………………  15 
 7  ตวัอยา่งการน าเสนอดว้ยกราฟแท่ง รวมสนิคา้ทัง้ 3 ชนิดเขา้ดว้ยกนั ......................   16  
 8  โครงสรา้งของบรษิทักรณศีกึษา.................. ..........................................................  25 
 9  กระบวนการท างานในอดตี……………………………………………………………  26 
10  กระบวนการท างานในปจัจุบนั……………………………………………………….. .  28 
11  ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม. (Under Stock)…………………………….  29 
12  ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม. (Under Stock)…………………………….  30 
13  ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.00 ม.ม. (Under Stock)…………………………….  31 
14  ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.20 ม.ม. (Under Stock)…………………………….  31 
15  ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.30 ม.ม. (Under Stock)…………………………….  32 
16  ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.40 ม.ม. (Under Stock)…………………………….  33 
17  เปรยีบเทยีบยอดขาย,ยอดสัง่ซือ้,ค่า Q* ขนาด 0.80 ม.ม……………………………  43 
18  เปรยีบเทยีบยอดขาย,ยอดสัง่ซือ้,ค่า Q* ขนาด 0.90 ม.ม……………………………  44 
19  เปรยีบเทยีบยอดขาย,ยอดสัง่ซือ้,ค่า Q* ขนาด 1.00 ม.ม……………………………  44 
20  เปรยีบเทยีบยอดขาย,ยอดสัง่ซือ้,ค่า Q* ขนาด 1.20 ม.ม……………………………  45 
21  เปรยีบเทยีบยอดขาย,ยอดสัง่ซือ้,ค่า Q* ขนาด 1.30 ม.ม……………………………  45 
22  เปรยีบเทยีบยอดขาย,ยอดสัง่ซือ้,ค่า Q* ขนาด 1.40 ม.ม……………………………  46 
23  การประเมนิ 2ส ก่อนและหลงัปรบัปรงุ………………………………………………..  49 
24  การประเมนิความปลอดภยั ก่อนและหลงัปรบัปรงุ………………………………… ..  49 
25  การประเมนิการสรา้งคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ ก่อนและหลงัปรบัปรงุ……… ..  50 
26  การประเมนิการควบคุมสภาพการท างานของอุปกรณ์เครือ่งจกัร  
                 ก่อนและหลงัปรบัปรงุ...................................................................................  50 
27  การประเมนิการควบคุมการจดัส่ง ก่อนและหลงัปรบัปรงุ……………………………. 51 

 



บทท่ี 1 
บทน า 

 
ความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 
 อุตสาหกรรมการผลิตหลายอุตสาหกรรมในประเทศไทยเช่น หม้อแปลงไฟฟ้า  
มอเตอร ์ อเิลก็ทรอนิกส์  กล่องควบคุมกระแสไฟฟ้าและอุปกรณ์ไฟฟ้ารวมถงึอุตสาหกรรมที่
เกีย่วขอ้งกบัชิน้ส่วนการผลติทีต่อ้งใชก้ารน าไฟฟ้า ลว้นแลว้แต่ตอ้งใชว้ตัถุดบิทองแดงเป็นตวัน า
ไฟฟ้าซึง่จดัเป็นตวัน าไฟฟ้าทีม่ปีระสทิธภิาพสูงสุดในปจัจุบนัซึง่โครงสรา้งอุตสาหกรรมทองแดง
ในประเทศมเีพยีง 2 ขัน้ คอื อุตสาหกรรมกลางน ้าและอุตสาหกรรมปลายน ้า ประเทศไทยจงึ
จ าเป็นต้องน าเขา้วตัถุดบิ เช่น คอปเปอรแ์มท (Copper Matt)  คอปเปอรอ์าโนด (Copper 
Anode)   และทองแดงทีย่งัไม่ไดข้ึน้รปู (Unwrought) เขา้มาหลอมแลว้น าไปรดีเป็นผลติภณัฑ์
ทรงยาวและทรงแบน รวมทัง้ยงัมกีารน าเขา้ผลติภณัฑท์องแดง วตัถุดบิทีม่กีารน าเขา้ในปรมิาณ
มากได้แก่ ทองแดงที่ยงัไม่ได้ขึน้รูป (Unwrought) ในปรมิาณ 246,059 เมตรกิตนัในปีพ.ศ. 
2555 ขยายตวัจากปีก่อนร้อยละ 3.90  ส าหรบัผลติภณัฑ์ทองแดงที่น าเข้ามามากได้แก่ 
ลวดทองแดง ในปรมิาณ 55,777 เมตรกิตนั เพิม่ขึน้จากปีก่อนรอ้ยละ 35.15 ราคาทองแดง
บรสิุทธิจ์ะอยูใ่นระดบัค่อนขา้งสงูคอืประมาณ 8,000-8,600 เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนัในช่วงไตร
มาสแรกของปีพ.ศ. 2555 ซึง่เกดิจากการเกง็ก าไรเพราะคาดว่าผลผลติอุตสาหกรรมจากจนีจะ
ถูกส่งออกไปยงัสหรฐัอเมรกิาเพิม่มากขึน้จะส่งผลใหจ้นีมคีวามต้องการใชท้องแดงเพื่อการผลติ
เพิม่ขึน้ตามไปดว้ย แต่ในไตรมาสที ่2 และที ่3 ราคาไดล้ดลงมาต ่าสุดของปีอยู่ที ่7,268 เหรยีญ
ต่อเมตรกิตนั เมื่อวนัที่ 8 มถุินายน 2555  เนื่องจากความกงัวลจากการที่สเปน กรซี และ
โปรตุเกส ประสบปญัหาวิกฤตหน้ีสาธารณะและเศรษฐกิจในจนีเกิดการชะลอตัวเพราะการ
ส่งออกลดลง แต่ในเดอืนกนัยายนราคาปรบัตวัสูงขึน้มากเพราะเกดิการเก็งก าไรจากการที่จนี
พยายามกระตุน้ผลผลติอุตสาหกรรมใหเ้พิม่ขึน้หลงัจากตวัเลขดุลการคา้ของจนีผดิพลาดไปจาก
เป้าที่ตัง้ไวแ้ละผลผลติอุตสาหกรรมเตบิโตน้อยที่สุดในช่วง 3 ปี แต่เดอืนตุลาคมราคาไดป้รบั
ลดลงอย่างมากเนื่องจากความกงัวลที่ธนาคารโลกได้ประกาศปรบัลดประมาณการเตบิโตทาง
เศรษฐกิจของเอเชียตะวนัออกรวมทัง้การหารอืในปญัหาหน้ีของกลุ่มผู้น ายุโรป แต่ในเดือน
พฤศจกิายน-ธนัวาคม ราคาเริม่ปรบัเพิม่ขึน้อกีจากการทีเ่หน็สญัญาณทีด่ขีองเศรษฐกจิจนีซึง่จะ
ส่งผลต่อความตอ้งการใชท้องแดงในปีพ.ศ. 2556 (ส่วนอุตสาหกรรม 2. 2555 : ออนไลน์) 
 ส าหรบัราคาในปีพ.ศ. 2556 อยู่ในระดบั 8,000 เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนั ในช่วง 2 
เดอืนแรกก่อนทีจ่ะปรบัลดลงต ่าสุดทีร่าคา 6,906 เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนัในเดอืนกรกฎาคม 
และขึน้มาอยู่ในระดบั 7,000 เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนัก่อนที่จะปิดสิ้นปีในเดอืนธนัวาคม ที่
ราคา 7,214.90 เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนั ส าหรบัราคาในปีพ.ศ. 2557 อยู่ที่ระดบั 7,000 
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เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนัในช่วง 2 เดอืนแรกก่อนทีจ่ะปรบัลดลงต ่าสุดทีร่าคา 6,650.04 เหรยีญ
สหรฐัต่อเมตรกิตนัในเดอืนมนีาคม และขึน้มาอยู่ในระดบั 6,800 เหรยีญสหรฐัต่อเมตรกิตนั ณ 
สิน้เดอืนมถุินายน โดยปจัจยัทีจ่ะมผีลต่อราคากค็อือุปสงคข์องจนีซึง่เป็นผูบ้รโิภคทองแดงมาก
เป็นอนัดบั 1 ของโลก ซึ่งก็คาดว่ามกีารชะลอตวัทางเศรษฐกิจมาตัง้แต่ปลายปีพ.ศ. 2556 
ต่อเนื่องมาถงึปีพ.ศ. 2557 นอกจากนัน้อุปสงค์ของประเทศที่พฒันาและมกีารบรโิภคทองแดง
เป็นปรมิาณมาก อย่างเช่น สหรฐัอเมรกิา และยุโรป กจ็ะส่งผลต่อการเปลีย่นแปลงของราคาได ้
โดยทัง้สหรฐัอเมรกิาและยุโรปกย็งัประสบปญัหาทางเศรษฐกจิตัง้แต่ปีพ.ศ. 2556 ต่อเนื่องมาถงึ
ปีพ.ศ. 2557 เช่นกนั  
 การที่ราคาทองแดงมีความผันผวนสูงมากท าให้ธุรกิจน าเข้าทองแดงต้องมีการ
วางแผนสัง่ซือ้ในปรมิาณทีเ่หมาะสม ในเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ จงึจ าเป็นต้องมขีอ้มลูทางเศรษฐกิจ
และพยายามใช้กลยุทธ์หรอืเครื่องมอืในการบรหิารจดัการต่างๆ เข้ามาใช้เพื่อช่วงชิงความ
ได้เปรยีบในการแข่งขนั (Competitive Advantage) ใหส้ามารถเป็นผูน้ าต้นทุนต ่าในตลาดใน
อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ถือว่าเป็นอุตสาหกรรมการผลิตที่สร้างมูลค่าการผลิตให้กับ
ตลาดโลก โดยมผีูผ้ลติรถยนตช์ัน้น าคอื บรษิทั โตโยตา้ จ ากดั ของประเทศญี่ปุ่น ทีส่ามารถผลติ
และจ าหน่ายไปทัว่โลกจนได้รบัความนิยมและความพอใจผลติภณัฑข์องโตโยต้า ซึ่งการผลติ
และจ าหน่ายรถยนต์ไปทัว่โลกได้จ าเป็นต้องมรีะบบการบรหิารจดัการการผลติที่ดเียีย่มโดยโต
โยต้าใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS)  และน าวธิกีารไคเซน็ 
(Kaizen) มาใชใ้นการจดัการผลติ รวมถงึการบรหิารงานในธุรกจิ ใหเ้กดิการส่งมอบสนิคา้แบบ
ทนัต่อความต้องการ (Just in time : JIT) ของลูกคา้ โดยมุ่งเน้นในการลดความสูญเปล่าทัง้ 7 
ประการ (7 Wastes) ในทุกๆ ขัน้ตอนการท างาน ดงัเป็นกรณีศกึษาให้กบัหลาย ธุรกจิในหลาย
ประเทศรวมทัง้ประเทศไทย ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) 
ทีน่ ามาใชก้นัในอุตสาหกรรมผลติในประเทศไทย ส่วนมากมกัใชก้นัใน อุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วน
รถยนต์   อุตสาหกรรมโลหะเหลก็  อุตสาหกรรมแม่พมิพ์  และอุตสาหกรรมที่เป็นธุรกจิต้นน ้า
เพื่อส่งมอบสินค้าหรือบริการให้กับอุตสาหกรรมรถยนต์ยี่ห้อโตโยต้าในประเทศไทย เพื่อ
สามารถท างานกนัอย่างเป็นระบบและสามารถตอบสนองการส่งมอบสนิค้าแบบทนัต่อความ
ตอ้งการ (Just in time : JIT) ใหก้บัลกูคา้ได ้และไม่จ าเป็นจะต้องท าการเกบ็สนิคา้คงคลงัทีม่าก
เกนิความจ าเป็น ไม่ต้องจดัหาพืน้ทีใ่นการจดัเก็บสนิคา้คงคลงั ไม่ต้องเสยีเวลาและค่าใชจ้่ายใน
การเก็บรกัษาขณะเดยีวกนัยงัสามารถส่งมอบสนิค้าไดใ้นปรมิาณที่ลูกคา้ต้องการและในเวลาที่
ตอ้งการ จงึถอืเป็นความไดเ้ปรยีบในการแขง่ขนัดา้นการบรหิารตน้ทุนทีน่่าสนใจอย่างยิง่ 
 แนวโน้มของธุรกจิประเภทจดัจ าหน่ายมุ่งเน้นไปที่การจดัศูนยก์ารกระจายสนิค้าเพื่อ
เป็นศูนยก์ลางการรบัส่งสนิค้า และกระจายไปยงัลูกค้าทัว่ประเทศเป็นการลดปรมิาณสนิค้าคง
คลงัที่ต้องท าการส ารองในแต่ละรา้นค้าให้อยู่ที่จุดเดยีวคอืที่ศูนยก์ารกระจายสนิค้า โดยลงทุน
สร้างศูนย์กระจายสินค้าขนาดใหญ่ให้สามารถรองรบัปริมาณสินค้าที่ต้องการส ารองอีกทัง้
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เครือ่งมอือุปกรณ์ทีท่นัสมยัและลดภาระการใชแ้รงงาน รวมถงึการใชเ้ทคโนโลยคีอมพวิเตอรเ์ขา้
มาสนับสนุนให้การควบคุมเป็นไปอย่างมปีระสทิธภิาพ ลดขอ้ผดิพลาด จ าเป็นต้องใชเ้งนิลงทุน
ด้านคอมพิวเตอร์  ซอฟท์แวร์  และอุปกรณ์ต่างๆ เป็นจ านวนสูง ดังนัน้จึงเหมาะสมกับ
ผูป้ระกอบการคา้ปลกีขนาดใหญ่ทีม่เีงนิลงทุนมาก เป็นการกดีกนัผูป้ระกอบการขนาดกลางหรอื
ขนาดเลก็ไม่สามารถเขา้ถงึระบบดงักล่าวไดโ้ดยอตัโนมตัิ อย่างไรกต็ามธุรกจิจดัจ าหน่ายหรอื
ธุรกจิค้าปลกีทีเ่ป็นวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดย่อม (Small and Medium Enterprises : 
SMEs) ควรจะมรีะบบการจดัการบรหิารคลงัสนิค้าที่ไม่จ าเป็นต้องใชเ้งนิลงทุนสูง แต่สามารถ
จดัการกบัระบบสนิค้าคงคลงัได้อย่างมปีระสทิธภิาพเช่นกนั โดยลงทุนในซอฟท์แวร์ส าเรจ็รูป
ด้านสนิค้าคงคลงัที่มจี าหน่ายในท้องตลาดทัว่ๆ ไป ราคาไม่แพงนัก เพื่อใช้ในการเก็บข้อมูล
บนัทกึและประมวลผลโดยใช้เครื่องมอืในการหาปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order 
Quantity : EOQ) ในการบรหิารสนิคา้คงคลงัเพื่อหาปรมิาณการสัง่ซือ้ (Order Quantity)  จุด
สัง่ซื้อ (Reorder Point)  และปรมิาณส ารองสนิค้าคงคลงั (Safety Stock) ร่วมกบัการน า
เครื่องมอืการควบคุมพื้นที่การท างาน (Worksite Control) ของระบบการผลติแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System : TPS) มาเสรมิสรา้งระบบการบรหิารจดัการคลงัสนิคา้ใหม้สีภาพ
การจดัเกบ็และการเตรยีมพืน้ที่จดัเกบ็และเตรยีมส่งสนิค้าโดยลดขอ้ผดิพลาดจากการท างานให้
น้อยลง เพื่อใหธุ้รกจิ SMEs สามารถน ามาปฏบิตัไิดจ้รงิภายใต้ขอ้จ ากดัดา้นการลงทุนทีส่ามารถ
ด าเนินการไดท้นัท ี 
 ปจัจุบันบริษัทน าเข้าและจัดจ าหน่ายสินค้าลวดทองแดงอาบน ้ ายาที่เป็นบริษัท
กรณีศกึษาเป็นสถานประกอบการ SMEs และมกีารบรหิารงานแบบครอบครวั ไม่มรีะบบการ
บรหิารงาน สนิคา้คงคลงัและการจดัส่งท าใหป้รมิาณการจดัเก็บสนิคา้แต่ละขนาดมปีรมิาณมาก
หรอืน้อยกว่าความตอ้งการของลกูคา้ มกีารส่งสนิคา้ผดิพลาด ล่าช้า  จงึเป็นทีน่่าสนใจเป็นอย่าง
ยิง่ที่จะน าเทคนิคการควบคุมพื้นที่การท างาน (Worksite Control) ของระบบการผลติแบบ     
โตโยต้า (Toyota Production System : TPS) และการบรหิารงานคลงัสนิคา้ดว้ยการหาปรมิาณ
สัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order Quantity : EOQ) มาประยุกต์ใชก้บัการควบคุมปรมิาณ
สนิคา้คงคลงัและพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ของบรษิทักรณศีกึษา  
  
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื่อศกึษาปรมิาณจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัใหเ้พยีงพอกบัการจ าหน่าย 
2. เพื่อประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS)   

กบัการควบคุมพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้คงคลงัดว้ยการมอง (Visual Control) 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 การศึกษาในครัง้นี้จะใช้เครื่องมอืในการหาปรมิาณสัง่ซื้อแบบประหยดั (Economic 
Order Quantity : EOQ) เพื่อหาปรมิาณการสัง่ซือ้ (Order Quantity)  จุดสัง่ซื้อ (Reorder 
Point)  และปรมิาณส ารองสนิค้าคงคลงั (Safety Stock) ของสนิค้าจ านวน 6 รายการ คอื 
EI/AIW ขนาด 0.80, 0.90, 1.00, 1.20, 1.30 และ 1.40 ม.ม. และศกึษาดา้นการควบคุมพืน้ที่
จดัเกบ็สนิคา้คงคลงัโดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมพืน้ทีก่ารท างาน (Worksite Control) 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั  
 1.  สามารถใช้เป็นแนวทางในการก าหนดปรมิาณสัง่ซือ้และจดัเก็บสนิค้าในคลงั  จุด
สัง่ซือ้ (Reorder Point)  และปรมิาณส ารองสนิคา้คงคลงั (Safety Stock) ใหเ้พยีงพอกบัการ
จ าหน่าย และสามารถน าไปก าหนดนโยบายควบคุมสนิคา้คงคลงัเพื่อเพิม่โอกาสในการจ าหน่าย 
 2.  สามารถควบคุมการจดัเกบ็และตรวจนบัสนิคา้ (Cycle Count) ในคลงัไดด้ขีึน้โดยมี
พืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้แยกประเภทและพืน้ทีเ่ตรยีมสนิคา้ก่อนจดัส่ง  
 
แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

เร่ือง ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
สมัภาษณ์เจา้ของกจิการ     
สมัภาษณ์พนกังานธุรการคลงั     
สมัภาษณ์พนกังานธุรการขาย     
ส ารวจพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และบนัทกึตามหวัขอ้ Worksite Control 
Check Sheet ทีก่ าหนด 

    

ก าหนดปรบัปรงุพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้     
ก าหนดตรวจการปรบัปรงุพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้     
ศกึษาวธิกีารท างานและผลทีต่อ้งการของเครือ่งมอื EOQ     
เกบ็ขอ้มลูยอดขาย ค่าใชจ้่าย การสัง่ซือ้ และระยะเวลาในการ
ท างาน 

    

ประมวลผลและจดัท าเป็นรายงานขอ้มลู     
น าขอ้มลูในรายงานมาค านวณและวเิคราะหโ์ดยเครือ่งมอื EOQ     
สรปุผลการวเิคราะหแ์ละเสนอแนะ     
จดัท ารายงานการศกึษา     
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บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพ้ืนฐาน 
 การศึกษาเรื่องการน าเครื่องมอืในการหาปริมาณสัง่ซื้อแบบประหยดั (Economic 
Order Quantity : EOQ) และเครื่องมอืการควบคุมพืน้ทีก่ารท างาน (Worksite Control) ของ
ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) มาใชเ้ป็นแนวทางในการ
ควบคุมและบรหิารสนิค้าคงคลงักบัธุรกจิจดัจ าหน่ายลวดทองแดงอาบน ้ายา โดยมุ่งเน้นวธิกีาร
ท างานของงานคลงัสนิคา้เพื่อก าหนดปรมิาณสัง่ซือ้  จุดสัง่ซือ้ (Reorder Point : ROP)  และ
ปรมิาณส ารองสนิคา้คงคลงั (Safety Stock) และมุ่งเน้นวธิกีารควบคุมการจดัเกบ็และตรวจนับ
สนิค้าในคลงัได้ด้วยการมอง โดยมพีื้นที่จดัเก็บสนิค้าแยกประเภทและพื้นที่เตรยีมสนิค้าก่อน
จดัส่งอย่างเป็นระเบยีบและชดัเจน ไดศ้กึษาจากต ารา  เอกสาร  วารสารทางวชิาการ  งานวจิยั  
และบทความทีเ่กีย่วขอ้งกบัการบรหิารงานสนิคา้คงคลงัและระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota 
Production System : TPS)   รวมถงึแนวคดิหรอืทฤษฎีทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการบรหิารสนิคา้คงคลงั
ดงันี้ 
 เจย ์ไฮเซอร;์ และแบรี ่เรนเดอร ์(Jay Heizer; and Barry Render.  2011) ไดก้ล่าวว่า
หน้าทีค่วามรบัผดิชอบในงานของผูจ้ดัการฝ่ายปฏบิตักิาร (Operations Manager) ม ี10 ดา้น 
และหนึ่งในงานทัง้หมดที่ต้องรบัผดิชอบคอืงานด้านการจัดการคลงัสนิค้า ซึ่งถอืว่าเป็นงานที่
ส าคญั เนื่องจากสนิค้าคงคลงัจดัเป็นสนิทรพัยท์ี่มมีูลค่าสูงทีสุ่ดของหลายๆ องค์กร บางองคก์ร
สูงถึง 50% ของเงนิทุนทัง้หมด ดงันัน้ผู้จดัการฝ่ายปฏบิตัิงานจงึต้องให้ความส าคญักบัการ
บรหิารจดัการสินค้าคงคลงั (Inventory Management) เป็นอย่างดนีัน่คอืองค์กรสามารถลด
ต้นทุน (Cost)  ไดจ้ากการควบคุมปรมิาณสนิคา้คงคลงั หรอือกีนัยหนึ่งหากสนิค้าคงคลงัมไีม่
เพยีงพอหรอืขาด (Shortage) ท าใหต้้องหยุดการผลติและสรา้งความไม่พอใจใหเ้กดิกบัลูกค้า
เมื่อไม่มสีนิค้าจ าหน่าย ดงันัน้การบรหิารจดัการคลงัสนิค้าที่ดไีด้ต้องสร้างสมดุลระหว่างการ
ลงทุนในปรมิาณสนิค้าคงคลงักบัการตอบสนองบรกิารให้ลูกคา้ การใช้กลยุทธ์ต้นทุนต ่าโดยไม่
ค านึงถึงการบรหิารจดัการสินค้าคงคลงัที่ดีจะไม่สามารถท าให้บริษัทบรรลุผลส าเร็จในการ
ด าเนินงานได ้
 ชนิดของสนิค้าคงคลงัแบ่งออกเป็น 4 ชนิด ได้แก่ วตัถุดบิ (Raw Material)  สนิค้า
ระหว่างผลติ (Work in Process)  อะไหล่หรอืชิน้ส่วนส าหรบังานซ่อมในโรงงานและส านักงาน 
(Spare Part) และสนิค้าส าเรจ็รูป (Finished Goods) ซึ่งผู้จดัการต้องสามารถก าหนดได้ว่า
สนิคา้รายการใดบา้งทีต่อ้งท าการจดัเกบ็ในคลงัสนิคา้และจะตอ้งหาวธิกีารควบคุมสนิคา้คงคลงัที่
จดัเก็บได้อย่างแม่นย าและถูกต้อง รายงานสนิค้าคงคลงัที่ถูกต้องจะท าให้การตดัสนิใจสัง่ซื้อ  
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การวางแผนงาน  และการส่งมอบเป็นไปได้อย่างถูกต้องและชดัเจน การก าหนดการนับสนิค้า
เป็นรอบหรอืระยะเวลาที่ก าหนด (Cycle Count)  เป็นสิง่จ าเป็นเพื่อเป็นการตรวจสอบว่า
รายงานสนิคา้คงคลงัแสดงผลถูกตอ้งตลอดเวลาอกีทัง้ยงัสามารถเป็นเอกสารทีส่อบกลบัเมื่อพบ
ขอ้ผดิพลาดเพื่อหามาตรการแกไ้ขและป้องกนั 
 รปูแบบ (Model) ของเครื่องมอืทีใ่ช้กบัการจดัการสนิคา้คงคลงัส าหรบัความต้องการที่
เป็นอสิระต่อกนั (Independent Demand)  ซึ่งให้ความส าคญักบั 2 เรื่อง คอืต้องท าการสัง่ซื้อ
จ านวนเท่าไรและเมือ่ไรจงึจะท าการสัง่ซือ้ ม ี3 รปูแบบ ดงันี้ 

1. Basic Economic Order Quantity (EOQ) Model 
2. Production Order Quantity Model 
3. Quantity Discount Model 

 การศกึษาฉบบัน้ีจะกล่าวถงึรปูแบบที ่1 คอื Basic Economic Order Quantity Model 
(EOQ Model) เนื่องจากธุรกจิที่ศกึษาเป็นธุรกจิจดัจ าหน่าย ไม่ไดเ้ป็นธุรกจิการผลติ และการ
สัง่ซือ้ไมไ่ดม้สี่วนลดตามปรมิาณสัง่ซือ้ 
 ปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order Quantity : EOQ) เป็นวธิกีารหนึ่งใน
การควบคุมสินค้าคงคลงัที่ใช้กันค่อนข้างมากเนื่ องจากไม่ยุ่งยากแต่ต้องด าเนินการภายใต้
ขอ้ก าหนดหลายดา้นไดแ้ก่ 

1. ตอ้งทราบความตอ้งการ (Demand) ของรายการสนิคา้  และการตดัสนิใจตอ้งเป็น 
อสิระต่อ กนัในแต่ละรายการสนิคา้ 

2. ระยะน า (Lead Time)  คอื ระยะเวลาตัง้แต่สัง่ซือ้จนถงึวนัรบัสนิคา้ตอ้งมคีวาม 
แน่นอน 

3. การรบัสนิคา้เตม็จ านวนต่อใบสัง่ซือ้ ไมร่บับางส่วนหรอืแบ่งรบัสนิคา้เป็นหลายๆ 
ครัง้ 

4. ไมจ่ าเป็นตอ้งไดร้บัส่วนลดตามปรมิาณสัง่ซือ้ (Quantity Discount)  
5. ตน้ทุนผนัแปร คอืตน้ทุนในการสัง่ซือ้ (Ordering Cost)  หรอืตน้ทุนในการเตรยีม 

การสัง่ซือ้ (Set Up Cost) บวกกบัตน้ทุนในการจดัเกบ็ (Holding Cost) สนิคา้ 
6. ไมเ่กดิการขาดสนิคา้คงคลงั (Stock out / Shortage) หากสัง่ซือ้ตามเวลาที ่

ก าหนด (Right Time) 
 ภายใตข้อ้ก าหนดดงักล่าวการใชส้นิคา้คงคลงัจะแสดงเป็นกราฟไดร้ปูฟนัปลา  
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 Q  คอืปรมิาณสัง่ซือ้ เช่น ปรมิาณสัง่ซือ้ 500 หน่วย สนิคา้ทัง้ 500 หน่วยต้องถูกจดัส่ง
มาทัง้จ านวนในคราวเดยีว จะท าให้ปรมิาณสนิค้าคงคลงัสูงขึน้จาก 0 เป็น 500 หน่วย ซึง่เป็น
เรือ่งปกตเิมือ่มกีารรบัสนิคา้  

 
 

รปูที ่1 แสดงการใชส้นิคา้คงคลงั 
 

 ทีม่า : Jay  Heizer; and Barry  Render.  (2011).  Managing Inventory.  p.507. 
 

 เนื่องจากความต้องการคงที่ในแต่ละครัง้ท าให้สนิค้าคงคลงัลดลงเป็นศูนยแ์ละเมื่อมี
การสัง่ซื้อและรบัสนิค้า ปรมิาณสนิคา้คงคลงัก็จะเพิม่สูงขึน้ตามปรมิาณสัง่ซื้อเป็นกระบวนการ
ต่อเนื่องไปเรื่อยๆ ท าให้ได้กราฟในรูปขึน้และลงตามรูปที่ 1 วตัถุประสงค์ของรูปแบบปรมิาณ
สัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order Quantity Model : EOQ) เพื่อการลดต้นทุนสนิคา้คงคลงั
ให้ต ่าที่สุดนัน่คอืการลดต้นทุนสัง่ซือ้และต้นทุนในการจดัเก็บ ไม่ไดห้มายถงึต้นทุนตวัสนิคา้ซึ่ง
ถอืว่าเป็นตวัคงที ่จากรปูที ่2 จะเหน็ไดว้่า Qopt คอืปรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมเนื่องจากเกดิต้นทุน
สินค้าคงคลงัที่ต ่าที่สุดหรือต้นทุนสัง่ซื้อเท่ากับต้นทุนจดัเก็บสินค้านัน่เอง ดังนัน้การหาค่า
ปรมิาณสัง่ซือ้ทีต่น้ทุนต ่าสุด(Qopt) จงึตอ้งพจิารณาปจัจยัผนัแปรดงัต่อไปนี้ 
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รปูที ่2 แสดงตน้ทุนรวมสนิคา้คงคลงั (Inventory Total Cost) 
 

 ทีม่า : Jay  Heizer; and Barry  Render.  (2011).  Managing Inventory.  p.508. 
 

1. ตน้ทุนสัง่ซือ้ต่อปี (Annual Ordering Cost) = (D/Q) x S 
2. ตน้ทุนจดัเกบ็ต่อปี (Annual Holding Cost) = Q/2  
3. ปรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (Qopt) 

 
       สตูรในการหาปรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม       =    2DS 

                                                  H 
 

 Qopt หรอืในทีน่ี้จะใชอ้กัษรยอ่ว่า Q* คอื ปรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมต่อค าสัง่ซือ้ (EOQ) 
 D  คอื ปรมิาณความตอ้งการของสนิคา้แต่ละรายการ 
 S  คอื ตน้ทุนในการสัง่ซือ้ของแต่ละค าสัง่ซือ้ 
 H  คอื ตน้ทุนในการจดัเกบ็สนิคา้ต่อหน่วยต่อปี 
 การหาจุดสัง่ซือ้ (Reorder Point) เมื่อทราบว่าจะต้องท าการสัง่ซือ้ปรมิาณเท่าไรแลว้ 
จะตอ้งทราบว่าเมือ่ไรจะตอ้งสัง่ซือ้ เนื่องจากการสัง่ซือ้สนิคา้จ าเป็นต้องใชเ้วลาตัง้แต่การออกค า
สัง่ซือ้จนถงึการรบัสนิคา้ซึง่เรยีกว่าระยะน า (Lead Time) ดงันัน้ระดบัสนิคา้คงคลงั ณ จุดสัง่ซือ้
ทีจ่ะท าการออกค าสัง่ซือ้จะเหน็ไดจ้ากรปูที ่3 
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รปูที ่3 แสดงจดุสัง่ซือ้ (Reorder Point) 
 

 ทีม่า : Jay  Heizer; and Barry  Render.  (2011).  Managing Inventory.  Online. 
 
สตูรในการค านวณจดุสัง่ซือ้ (Reorder Point : ROP)   
 

จดุสัง่ซือ้ = d x L 
 
 d คอื ความตอ้งการใชส้นิคา้ต่อวนั 
 L คอื ระยะเวลา (Lead Time) ทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้ถงึการรบัสนิคา้ครัง้ใหม่มหีน่วยเป็นวนั 
 ดงันัน้ความต้องการใช้สินค้าต่อวันคือความต้องการใช้สินค้าตลอดทัง้ปีหารด้วย
จ านวนวนัท างานในปีนัน้ นัน่คอื 
 
                                   d    =              D 

   จ านวนวนัท างานใน 1 ปี 
 
 สมการขา้งต้นนี้ใช้เมื่อทราบความต้องการใช้สนิค้าคงที่ต่อวนั หากความต้องการใช้
สนิคา้ไมค่งที ่หรอืไม่ทราบความต้องการทีจ่ะเพิม่ขึน้หรอืมคีวามไม่แน่นอนในระยะเวลารบัมอบ
สนิคา้ จงึจ าเป็นจะต้องท าการส ารองสนิคา้จ านวนหนึ่งไว้ซึง่เรยีกว่าปรมิาณส ารองสนิคา้คงคลงั 
(Safety Stock) ดงันัน้สตูรในการค านวณหาจดุสัง่ซือ้ (Reorder Point : ROP) จะเป็นดงันี้ 

 
ROP = (d x L) + Safety Stock 
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 ส่วนบรหิารกจิกรรม TPS เพื่อการเพิม่ผลติภาพอยา่งยัง่ยนื  (2550) ไดศ้กึษาระบบ
การผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) มวีตัถุประสงคเ์พื่อการผลติของ 
คุณภาพด ีราคาถูก ในเวลาทีเ่หมาะสม ประกอบดว้ย 2 เสาหลกั ไดแ้ก่ 

1. การผลติของทีต่อ้งการ  ในเวลาทีต่อ้งการ   เฉพาะปรมิาณทีต่อ้งการหรอืแบบทนั 
เวลาพอด ี (Just in Time : JIT) และการมรีะบบป้องกนัการเกดิของเสยีหรอืผลติเกนิความ
ตอ้งการ 

2. หยดุ เมือ่เกดิสิง่ผดิปกต ิหรอืไดค้รบจ านวน (JIDOKA) ซึง่การทีจ่ะสามารถด าเนิน  
การเช่นนัน้ได ้ องคก์รจะตอ้งมกีารสรา้งสม และปรบัปรุงศกัยภาพการประกอบการของตนอยา่ง
ต่อเนื่องภายใตป้รชัญา “วถิแีห่งโตโยตา้ (Toyota Way)” เพื่อธ ารงไวซ้ึง่ขดีความสามารถใน
ระดบัทีส่มดุลต่อความตอ้งการของลกูคา้ทีเ่ปลีย่นแปลงอยูต่ลอดเวลาได ้ การน าระบบการผลติ
แบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) ไปประยกุตใ์ชม้วีธิกีารและขัน้ตอน
ด าเนินการทีช่ดัเจน โดยเริม่ตน้จากพืน้ทีใ่ดพืน้ทีห่นึ่งทีม่คีวามพรอ้มก่อนเขา้สู่การเตรยีมความ
พรอ้มของพืน้ทีด่งักล่าวใหม้ศีกัยภาพและสามารถควบคุมได้ 
 วฐิณิฐั ภคัพรหมนิทร ์(2556) ไดก้ล่าวว่าขัน้ตอนแรกของกจิกรรมระบบการผลติแบบ
โตโยต้า (Toyota Production System : TPS)  คอืการควบคุมพื้นที่การท างาน (Worksite 
Control) โดยให้ทมีงานท าการส ารวจสภาพที่หน้างานและท าการประเมนิในแต่ละหวัขอ้ตาม
แบบฟอรม์การท ากจิกรรมการควบคุมพืน้ทีก่ารท างาน (Worksite Control) ว่ายงัมหีวัขอ้ใดทีย่งั
เป็นจดุอ่อนหรอืจดุทีต่อ้งท าการปรบัปรงุ เพื่อใหก้ารท างานอยูใ่นสภาพทีเ่ขา้ใจง่าย เพยีงมองกร็ู้
และเขา้ใจ หวัขอ้ทีท่มีงานจะตอ้งท าการประเมนิมอียูด่ว้ยกนั 7 หวัขอ้ ไดแ้ก่  

1. 2ส 
2. ความปลอดภยั 
3. การควบคุมคุณภาพ 
4. การควบคุมดูแลเงือ่นไขการใชเ้ครือ่งจกัร 
5. การควบคุมการผลติ 
6. การควบคุมการจดัส่ง 
7. การควบคุมดูแลก าลงัคน  

 กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ์ สนิธารา (2546) ไดก้ล่าวว่าองคก์ารใดทีส่ามารถ
ท าให้พนักงานของตนทุ่มเทความสามารถที่ตนเองมีอยู่เพื่อการท างาน องค์การนัน้ย่อมมี
ความสามารถในการแขง่ขนัเหนือคู่แขง่รายอื่นๆ  จงึเป็นสิง่ส าคญัและจ าเป็นทีจ่ะต้องแสวงหาวธิี
ที่จะท าให้พนักงานท างานอย่างตัง้ใจและท างานเป็นทมี ดงันัน้ ถ้าฝ่ายบรหิารต้องการความ
ร่วมมอืในการท างานจากพนักงานทุกๆ คนตามเป้าหมายขององคก์าร การท าใหทุ้กคนมคีวาม
เข้าใจในงานอย่างถูกต้องและเกิดความพงึพอใจในงานของตนเองจงึมคีวามจ าเป็นอย่างยิง่ 
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เพื่อให้บรรลุเป้าหมายขา้งต้น ขอ้มูล ข่าวสารต่างๆ ที่จ าเป็นต่อการท างานจงึเป็นสิง่ที่ต้องคดิ
พจิารณาว่าจะสื่อสารอย่างไรให้ผู้ที่เกี่ยวข้องทัง้หมดได้เขา้ใจเพื่อให้เกดิผลลพัธ์การท างานที่
ถูกต้อง และเกิดบรรยากาศความร่วมมอืในการท างานร่วมกนั  การรบัรู้และเข้าใจข้อมูล  ดงั
แสดงในรปูที ่4 

 
 

รปูที ่4 แสดงขัน้ตอนจากการท าความเขา้ใจถงึขัน้เริม่ปฏบิตังิาน 
 
 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ์ สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 7. 
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ข่าวสารต่างๆ ในชีวิตประจ าวนัรวมถึงเพื่อใช้ในการท างานของพนักงานจะเกิดจากการรบั
ขา่วสารผ่านทางประสาทสมัผสัแต่ละแบบ สามารถแยกแยะไดด้งัตารางที ่2  
 
ตารางที ่2 การเปรยีบเทยีบการรบัรูข้อ้มลูขา่วสารในการท างานผ่านประสาทสมัผสัทัง้ 5 

ประสาท
สมัผสั 

ลกัษณะทัว่ไป จดุเด่น 

ตา 
การมองเหน็ 

 รบัรูข้อ้มลูไดใ้นปรมิาณมากๆ 
 วธิกีารสื่อสาร มคีวามหลากหลาย สามารถ

เลอืกใชใ้หเ้หมาะกบัผูม้องเหน็ได ้
 แสดงความเป็นจรงิทีเ่กดิขึน้ได ้เขา้ใจงา่ย 
 คนจ านวนมากมองเหน็ขอ้มลู และเขา้ใจใน

ความหมายรว่มกนั สามารถดซู ้าไดต้ามทีต่อ้งการ 

ดทีีสุ่ด 
“สบิปากว่า ไมเ่ท่าตา

เหน็” 
(มสี านวน

ภาษาองักฤษกล่าว
ว่า 

Seeing is believing) 
ห ู

การไดย้นิ 
 รบัรู้ข้อมูลได้มากและหลากหลายแต่น้อย

กว่าการมองเหน็ 
 ผู้ฟงัอาจตีความตามความคดิ ความเข้าใจ

ของตนเอง จงึเปิดโอกาสให้การสื่อความเพีย้นไป
ได ้

 กรณีข้อมูลที่มีความซับซ้อน จะเข้าใจได้
ยากกว่าการรบัรูด้ว้ยการมองเหน็ 

 ไม่มหีลกัฐานของการสื่อสารปรากฏอยู่ท า
ใหล้มืไดง้า่ย 

 มีประโยชน์มาก ในการรับทราบความ
ผิดปกติของเครื่องจกัรจากเสียงที่ไม่ปกติ  เช่น 
เสยีงดงั เสยีงเสยีดส ี

ดทีีสุ่ดรองลงมา 
-ใชค้วบคู่กบัการ
มองเหน็ การสื่อสาร
จะยิง่สมบูรณ์ขึน้ 
-ใชใ้นการกระตุ้น
ความรูส้กึของ
พนกังานผ่านน ้าเสยีง
ในอารมณ์แบบต่างๆ 
ได ้
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ตารางที ่2 การเปรยีบเทยีบการรบัรูข้อ้มลูขา่วสารในการท างานผ่านประสาทสมัผสัทัง้ 5 (ต่อ) 
ประสาท
สมัผสั 

ลกัษณะทัว่ไป จดุเด่น 

กาย 
การสมัผสั 
จมกู 

การรบัรูก้ลิน่ 

ชนิดของข้อมูลถูกจ ากัดเฉพาะ การรับรู้ข้อมูล
บางอยา่งเท่านัน้ เช่น  
- การตรวจสอบความละเอียด/ความหยาบของ

พืน้ผวิ 
- การรบัรูอุ้ณหภมูเิบือ้งตน้โดยการสมัผสั 
- การสมัผสัความสัน่สะเทอืน 
- การรบัรูก้ลิน่สารเคม ี
- มอเตอรไ์หมก้รณใีชง้านเกนิก าลงั 

มปีระโยชน์อย่างมาก
กั บ ง า น ใ น บ า ง
ลั ก ษณ ะ ห รื อ บ า ง
กระบวนการ 

ลิน้ 
การชมิรส 

ใชใ้นบางกรณเีท่านัน้ มปีระโยชน์เฉพาะกบั
บ า ง อุ ต ส าหก ร ร ม 
เช่น อาหาร 

 
 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ์ สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 8. 
 
 พบว่าการมองเหน็และการได้ยนิเป็นสิง่ที่ใช้เป็นพื้นฐานในการรบัรูโ้ดยทัว่ไป ขณะที่
การสมัผสั การรบัรู้กลิ่นและการชิมรสจะมีข้อจ ากัดการใช้งานในบางลกัษณะเท่านัน้  การ
เลอืกใช้วธิทีี่ไม่เหมาะสมอาจก่อให้เกดิปญัหาคอืพนักงานไม่เข้าใจในขอ้มูลที่องค์การต้องการ
สื่อสารหรอืเกดิความเขา้ใจทีค่ลาดเคลื่อน ถ้าเป็นโรงงานที่มอุีปสรรคในการสื่อสารผ่านการได้
ยนิคอืมเีสยีงรบกวนดงัมาก การสื่อความผ่านการมองเห็นจะยิง่ส าคญัมากขึน้ไปอีก ประเด็น
พจิารณาถดัมาในลกัษณะของขอ้มลูที่ผ่านการมองเหน็คอืขอ้มูลที่มไีด้หลายหลายรูปแบบ เช่น 
ตวัหนังสอื  ขอ้ความ  ตารางตวัเลข  กราฟ ภาพประกอบ  สญัลกัษณ์  รปูถ่าย เป็นต้น ในการ
ท างานที่ต้องการความร่วมมอื และประสานงานกันของคนหลายๆ คน การแสดงข้อมูลเพื่ อ
แลกเปลีย่นขอ้มูลความคบืหน้าซึ่งกนัและกนัเป็นสิง่จ าเป็นอย่างยิง่ที่จะท าใหผู้้เกี่ยวขอ้งทุกคน
เขา้ใจขอ้มลูไดใ้นความหมายเดยีวกนั จงึเป็นสิง่ทีต่้องมกีารจดัการทีเ่หมาะสมและนี่คอืเหตุผลที่
ท าให้การควบคุมด้วยการมองเห็น มีความส าคัญทัง้ต่อการบริหารจดัการโรงงาน และใ น
ส านักงานทัว่ๆ ไป โดยสิง่ทีต่้องพจิารณาคอืจะท าอย่างไรจงึจะท าใหก้ารมองเหน็ขอ้มลูข่าวสาร
ของพนกังานน าไปสู่การปฏบิตังิานทีเ่ป็นประโยชน์ต่อเป้าหมายองคก์ารไดม้ากทีสุ่ด 
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 วตัถุประสงค์สูงสุดของการควบคุมดูแลด้วยการมองคอืการพยายามก าจดัความสูญ
เปล่าอย่างจรงิจงัและเพิม่หน้าที่งานใหก้ว้างขึน้ด้วยงานที่ใชค้นน้อย หรอืการตรวจเชค็ที่ใช้คน
น้อย หรอือาจเรยีกได้ว่าเป็นการเพิม่หน้าที่งานให้กว้างขึ้นด้วยการใช้คนอย่างมปีระสทิธภิาพ 
(Takashi Watanabe แปลและเรยีบเรยีงโดยสมชยั อคัรทวิา.  2549) การรบัรูข้อ้มลูข่าวสารผ่าน
การมองเหน็มคีวามหลากหลาย ความเขา้ใจงา่ยหรอืยากแตกต่างกนัออกไป การน าไปใชจ้งึควร
เลอืกใช้ชนิดขอ้มูลที่เข้าใจง่ายและได้ขอ้มูลสมบูรณ์ครบถ้วนตามที่ต้องการมากที่สุด ตวัอย่าง

หน่ึงทีพ่บเหน็ทัว่ไปในชวีติประจ าวนั คอืป้ายบอกห้องน ้า      สิง่ทีม่กัเจอคอื การใช้
สญัลกัษณ์แทนภาษาเขยีน ภาษาภาพดงัตวัอย่างคอืสิง่ทีเ่ป็นภาษาสากล ผูใ้ดพบเหน็กส็ามารถ
เขา้ใจไดท้นัทแีละเขา้ใจง่ายกว่าการใชภ้าษาเขยีนมาก ส าหรบัขอ้มลูในการท างาน เช่น ขอ้มูล
การผลติในวนัที ่1-5 ของสนิคา้ 3 ชนิด คอื A  B และ C ดงันี้ A-12, 23, 38, 50, 60 ชิน้  B-30, 
29, 27, 32, 28 ชิน้  C-44, 34, 29, 22, 20 ชิน้ ถ้าน าขอ้มลูเหล่านี้มาจดัหมวดหมู่ในรปูของ
ตารางจะไดต้ามตารางที ่3 ดงันี้ 
 
ตารางที ่3 ตวัอยา่งขอ้มลูเปรยีบเทยีบการน าเสนอขอ้มลูในรปูแบบตาราง 

สินค้า/วนัท่ี 1 2 3 4 5 
A 12 23 38 50 60 
B 30 29 27 32 28 
C 44 34 29 22 20 

 
 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ์ สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 13. 
 
จะเหน็ว่าตารางที ่3 และรปูที ่ 5-7 เป็นขอ้มลูชุดเดยีวกนัแต่น าเสนอในรปูแบบทีแ่ตกต่างกนัไป 
แสดงใหเ้หน็ว่าวธิกีารสื่อสารขอ้มลูมหีลากหลาย ขึน้อยูก่บัการเลอืกใชท้ีเ่หมาะสมในการท างาน 
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รปูที ่5 แสดงตวัอยา่งการน าเสนอดว้ยกราฟเสน้ 
 

 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ์ สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 13. 
 

 
 

รปูที ่6 แสดงตวัอยา่งการน าเสนอดว้ยกราฟแท่ง แยกตามสนิคา้แต่ละชนิด 
 

 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ ์สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 13. 
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รปูที ่7 แสดงตวัอยา่งการน าเสนอดว้ยกราฟแท่ง รวมสนิคา้ทัง้ 3 ชนิดเขา้ดว้ยกนั 
 

 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ ์สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 14. 

 
  โดยทัว่ไปแล้วจะมลีกัษณะข้อมูลข่าวสารต่างๆ ที่ผ่านการมองเห็นอีกมากมายดงั
ตารางที ่4 
 
 ตารางที ่4 ขอ้มลูขา่วสารผ่านการมองเหน็ชนิดต่างๆ   
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 ตารางที ่4 ขอ้มลูขา่วสารผ่านการมองเหน็ชนิดต่างๆ (ต่อ) 

 
 
 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ์ สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 15-16. 
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 จากจุดเด่นของการสื่อสารผ่านการมองเหน็ดงัที่ได้กล่าวไปแลว้ การควบคุมดว้ยการ
มองจงึเป็นแนวคดิการสื่อความขอ้มลูข่าวสารทีจ่ าเป็นต่อการท างานผ่านการมองเหน็ทีช่ดัเจน
เขา้ใจง่ายเพื่อท าให้ทุกคนเขา้ใจและปฏบิตังิานไปตามทศิทางที่องค์การต้องการ และเมื่อเกิด
ความผดิปกตขิึน้กส็ามารถสงัเกต เหน็เป็นทีร่บัรูโ้ดยผูเ้กีย่วขอ้งไดง้า่ยจงึส่งผลให้เกดิการท างาน
ที่มปีระสทิธภิาพ และประสทิธผิลในองค์การ ในบางครัง้จงึมกีารกล่าวถงึแนวคดินี้เป็น Visual 
Management บา้ง หรอืในกรณีทีก่ล่าวถงึโรงงานโดยเฉพาะกม็เีรยีกว่า Visual Factory ดว้ย
ตวัอย่างของการประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการมอง (Visual Control) แบ่งเป็นเรื่องหลกัๆ 
ดงันี้คอื 
 ก. การก าหนดทศิทางขององคก์าร 
 ข. เป้าหมายประจ าปี แผนด าเนินการ และการรายงานผลการปฏบิตังิานทีเ่กดิขึน้ 
 ค. การวางแผนและควบคุมการผลติ 
 ง. ระบบคุณภาพ 
 จ. 5ส. และการควบคุมวสัดุ 
 ฉ. การบ ารงุรกัษา (Maintenance) 
 ในการศกึษาฉบบันี้จะกล่าวถงึ 5ส. ซึ่งเป็นกจิกรรมการเพิม่ผลผลติพืน้ฐาน ที่ส าคญั
และขาดไม่ได้โดยเฉพาะในการจดัการพื้นที่ที่ต้องมผีู้ปฏบิตังิานอยู่ร่วมกนัหลายๆ คน โดยจะ
เน้นการจดัระเบยีบของสถานทีท่ างานใหเ้กดิสภาพการท างานทีด่ ีอนัจะน าไปสู่ผลการท างานที่
ด ี5ส. จะสมัพนัธก์บัหลายสิง่ ตัง้แต่การจดัการวตัถุดบิ งานระหว่างผลติ (Work in Process) 
ชิ้นงานส าเร็จรูป อุปกรณ์เครื่องมอื เครื่องจกัร สภาพแวดล้อมอื่นๆ ในการท างาน เป็นต้น 
ความหมายของ 5 ส. สรปุไดด้งัตารางที ่5 ดงันี้ 
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ตารางที ่5 ความหมายของ 5ส. 
ความหมาย 

สะสาง การแยกของทีไ่ม่จ าเป็นออกจากของทีจ่ าเป็น และขจดัของทีไ่มจ่ าเป็น
ออกไป (พจิารณาถงึจ านวนจดัเกบ็ทีเ่หมาะสมดว้ย) 

สะดวก การจดัวางหรอืจดัเกบ็สิง่ของต่างๆ ในสถานทีท่ างานอย่างเป็นระบบเพื่อให้
สามารถหยบิใชแ้ละจดัเกบ็ไดง้า่ย รวมทัง้รกัษาคุณภาพของทีจ่ดัเกบ็และ
ค านึงความปลอดภยัของผูป้ฏบิตังิาน 

สะอาด การท าความสะอาด (ปดั กวาด เชด็ ถู) พืน้ทีท่ างาน อุปกรณ์ เครือ่งมอื 
เครือ่งจกัร พรอ้มทัง้ตรวจสอบควบคู่ไปดว้ย เพื่อใหม้ัน่ใจว่าอยูใ่นสภาพ
พรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ 

สขุลกัษณะ การกัษามาตรฐานการปฏบิตั ิ 3 ส. แรกทีด่ไีว ้รวมถงึยกระดบัมาตรฐานให้
สงูขึน้และการปรบัปรงุสภาพแวดลอ้มในการท างานใหด้ขีึน้ 

สร้างนิสยั การปฏบิตัติามาตรฐาน 5ส. และระเบยีบกฎเกณฑข์องหน่วยงานอยา่ง
สม ่าเสมอจนเป็นการกระท าทีเ่กดิขึน้เองโดยอตัโนมตัหิรอืโดยธรรมชาติ 

 
 ทีม่า : กฤชชยั อนรรฆมณี; และเชษฐพงศ ์สนิธารา.  (2546).  Visual Control พลงั
การส่ือสารเพ่ิมประสิทธิภาพองคก์าร.  หน้า 54. 
 
 5ส. เป็นเทคนิคพื้นฐาน เป็นเครื่องมอืตัวหนึ่งที่สามารถจะช่วยลดต้นทุนได้ทัว่ทัง้
หน่วยงาน ไมว่่าจะเป็นในโรงงานหรอืส านกังาน (ฝา่ยการศกึษาและฝึกอบรม.  2551)  
 
เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

 ฐากร ภคัเลศิกุล (2555) ไดท้ าการศกึษาการบรหิารสนิคา้คงคลงั รปูแบบสนิคา้คงคลงั
เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการเลอืกและตดัสนิใจทีเ่หมาะสมกบับรษิทักรณีศกึษา โดยเริม่จากการน า
ขอ้มลูการใช้วตัถุดบิในปี 2555 มาท าการคดัเลอืกวตัถุดบิ โดยการใช ้ABC Classification ใน
การจดัแบ่งระดบัความส าคญั เพื่อเลอืกศกึษาเฉพาะสนิคา้คงคลงัทีอ่ยู่ในกลุ่ม A เท่านัน้ และใช ้
Inventory Model 4 รูปแบบ ซึ่งมรีูปแบบปรมิาณการสัง่ซื้ออย่างประหยดั (Economic Order 
Quantity : EOQ), รูปแบบรอบเวลาสัง่ซื้อคงที่  (Fixed Order Quantity : FOP), รูปแบบการ
สัง่ซื้อเป็นช่วง (Periodic Order Quantity : POQ), และรูปแบบรุ่นต่อรุ่น (Lot for Lot : LFL) 
เพื่อเปรยีบเทยีบตน้ทุนรวมกบัรปูแบบในปจัจุบนั พบว่าสนิคา้คงคลงัทีอ่ยู่ในกลุ่ม A มวีตัถุดบิ 4 
ชนิด โดยรปูแบบสนิคา้คงคลงัทีม่ตีน้ทุนรวมต ่าทีสุ่ด ไดแ้ก่ รปูแบบรุ่นต่อรุ่น (Lot for Lot : LFL) 
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แต่รูปแบบที่เหมาะสมกบับรษิทักรณีศกึษาคอืรูปแบบรอบเวลาการสัง่ซื้อคงที่ (Fixed Order 
Quantity : FOP)  
 วรนิท ์กรีตภิราดร (2555) ไดท้ าการศกึษาเปรยีบเทยีบลกัษณะการประยุกต์ใชร้ะบบ
การผลติแบบโตโยต้าของบรษิทัผูส้่งมอบในอุตสาหกรรมยานยนต์ เป็นการศกึษาเปรยีบเทยีบ
ลกัษณะและปญัหาในการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้าของบรษิทัในอุตสาหกรรมยาน
ยนตท์ีป่ระสบความส าเรจ็และไม่ประสบความส าเรจ็ในการประยุกต์ใชร้ะบบ เพื่อคน้หาแนวทาง
ในการปรบัปรงุการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า โดยศกึษางานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งและท า
การสมัภาษณ์บรษิทัจ านวน 6 รายถงึสิง่ทีเ่ป็นปญัหาและวธิกีารปฏบิตัเิพื่อแก้ไขปญัหาเหล่านัน้ 
โดยศกึษาจากงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งจากต่างประเทศพบว่าปจัจยัทีท่ าใหก้ารประยุกต์ใชร้ะบบการ
ผลติแบบโตโยต้าไม่ส าเรจ็สามารถจดัออกเป็น 5 ด้าน ได้แก่ ปญัหาด้านผู้บรหิาร ด้านการ
จดัการ ดา้นทรพัยากร ดา้นพนกังาน และดา้นปจัจยัภายนอก ผลจากการศกึษาพบว่าบรษิทัพบ
ปญัหาในการประยุกต์ใช้ระบบ เช่น ผู้บรหิารไม่มกีารก าหนดนโยบายในการประยุกต์ใช้ระบบ
การผลติแบบโตโยต้า ซึ่งได้น าเสนอวธิกีารแก้ไขส าหรบับรษิทัที่ยงัไม่ประสบความส าเรจ็โดย
การตัง้นโยบายและถ่ายทอดให้พนักงานรับทราบ ส่วนปญัหาด้านการก าหนดหน้าที่ของ
ผู้รบัผดิชอบไม่ชดัเจนนัน้ สามารถแก้ไขได้โดยการก าหนดขอบเขตหน้าที่ของผู้รบัผดิชอบให้
ชดัเจน และปญัหาเรือ่งการขาดการวเิคราะหข์อ้มลูผลประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรุง รวมถงึ
ดา้นความเขา้ใจในแนวคดิของระบบการผลติแบบโตโยต้า สามารถแก้ไขไดด้ว้ยการฝึกอบรมให้
ความรูแ้ก่พนกังาน ทา้ยทีสุ่ด ปญัหาการขาดความสมัพนัธก์บัผูส้่งมอบนัน้ สามารถแก้ไขไดโ้ดย
การสื่อสารกบัผูส้่งมอบเพื่อขอความรว่มมอืตามความตอ้งการของบรษิทั  
 ไฮซนิ ชคัวูด ไอวู; และคณะ (Hycinth Chukwudi Iwu; et al. 2014) ไดท้ าการ
ตรวจสอบการควบคุมสนิค้าคงคลงัให้กบัซุปเปอรม์ารเ์ก็ตแห่งหนึ่งที่จ าหน่ายสนิค้าอุปโภคทัง้
ปลกีและส่งพบว่ามกีารควบคุมสนิคา้คงคลงัไดไ้ม่ด ีเนื่องจากมสีนิคา้บางรายการมากเกนิความ
ตอ้งการขณะทีม่สีนิคา้บางรายการไมเ่พยีงพอจ าหน่าย มกีารสูญหาย สูญเสยีจากการจดัเกบ็ สิง่
ที่ต้องการจะทราบคือจะต้องท าการสัง่ซื้อเมื่อไร และปรมิาณเท่าใดจงึจะเหมาะสม จงึได้น า
โมเดล EOQ และ ABC Analysis มาใช้ในการหาปรมิาณสัง่ซือ้แต่ละครัง้เพื่อท าการตดัสนิใจ
สัง่ซือ้ ผลการตรวจสอบและวเิคราะห์ขอ้มูลของซุปเปอรม์ารเ์ก็ตแห่งนี้สามารถก าหนดปรมิาณ
สัง่ซือ้ จุดสัง่ซือ้ใหม่ และปรมิาณสนิคา้ส ารองคงคลงั (Safety Stock หรอื Buffer Stock) โดยยงั
สามารถรวมการสัง่ซื้อของสนิค้าที่มรีอบการสัง่ซื้อ (Order Time) ที่ตรงกนัจะช่วยท าให้ลด
ต้นทุนในการสัง่ซือ้ได้ อย่างไรก็ตามการรวมค าสัง่ซื้อที่มรีอบในการสัง่ซื้อที่ไม่ตรงกนัต้องเพิม่
ความระมดัระวงัและตรวจสอบขอ้มลูใหร้อบคอบเพราะจะส่งผลต่อการเปลีย่นแปลงค่าจุดสัง่ซื้อ
ใหม ่และปรมิาณทีจ่ะสัง่ซือ้ใหม่ จากบทสรุปพบว่าหากจะท าการรวมค าสัง่ซือ้รายการต่างๆ เขา้
ดว้ยกนัโดยพจิารณาจากรอบการสัง่ซือ้ (Order Time) จุดสัง่ซือ้ใหม่ (Reorder Point) มกัจะมคี่า
ใกลเ้คยีงหรอืไมค่่อยเปลีย่นแปลง 
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 จาฟาร ์เรซาย; และคณะ (Jafar Rezaei, et al. 2012) ไดท้ าการศกึษาความสมัพนัธ์
ระหว่างผูซ้ือ้ (Buyer) กบัผูข้าย (Supplier) เมื่อเพิม่การตรวจสอบสนิคา้ (Inspection) และผลที่
เกดิขึน้กระทบต่อเปลีย่นแปลง EOQ และราคาซือ้ของผูซ้ือ้หรอืไม่ โดยมกีารก าหนดเงื่อนไขใน
การศกึษาไว ้2 อย่างคอื ราคาซือ้ ราคาขายของผูซ้ือ้ (Buyer) และความต้องการของลูกคา้ไม่มี
ความสมัพนัธ์กัน กบั ราคาซื้อ ราคาขายของผู้ซื้อ (Buyer) และความต้องการของลูกค้ามี
ความสมัพนัธก์นั  แต่เดมิรปูแบบ EOQ ไดถู้กใชใ้นการหาปรมิาณสัง่ซือ้ทีไ่ดร้บัสนิคา้ทีม่สีภาพ
สมบูรณ์ไม่มีความเสียหายที่เกิดขึ้นกับสินค้า ไม่ว่าจะเป็นเชิงคุณลักษณะหรือคุณภาพแต่
เนื่องจากความเป็นจริงแล้วการส่งมอบสินค้ามกัจะมีสินค้าที่สภาพไม่สมบูรณ์  (Imperfect) 
ปะปนมากับสินค้าที่มีสภาพสมบูรณ์โดยเฉพาะด้านคุณภาพสินค้า โดยผู้ขายไม่ได้ท าการ
ตรวจสอบสนิค้ารอ้ยเปอรเ์ซน็ต์ก่อนส่งมอบ  หากให้ผูซ้ื้อ (Buyer) ท าการซื้อสนิค้าจากผู้ขาย 
(Supplier) 2 ราย โดยรายทีห่นึ่งไม่มกีารตรวจคุณภาพและมสีนิคา้ไม่ไดคุ้ณภาพปะปนมากบั
รายที ่2 มกีารตรวจคุณภาพและสนิคา้ตรงตามคุณภาพ จะพบว่าผูซ้ือ้ (Buyer) จะซือ้สนิคา้กบั
ผูข้าย (Supplier) รายที่ 2 โดยแน่นอนว่าผู้ซือ้ต้องซื้อสนิคา้ในราคาทีแ่พงขึน้เพื่อแลกกบัการ
ตรวจคุณภาพสินค้าเพื่อลดความเสี่ยงในการรบัสินค้าด้อยคุณภาพในการสัง่ซื้อโดยต้องอยู่
ภายใต้เงื่อนไข 2 ขอ้คอื  ราคาขายสนิคา้เป็นอสิระต่อราคาซือ้สนิคา้ และเงื่อนไขที ่2 คอื การ
เปลีย่นแปลงราคาซือ้มอีทิธพิลต่อราคาขายและปรมิาณความต้องการสนิคา้ของลูกคา้ อย่างไรก็
ดยีงัพบว่ากระบวนการตรวจสอบคุณภาพสนิค้าเป็นสิง่ที่ผู้ขาย (Supplier) ท าได้ดกีว่า ผู้ซื้อ 
(Buyer) ไม่ว่าจะเป็นดา้นต้นทุน ความเขา้ใจและความคุน้เคยกบัผลติภณัฑ์ที่ผูข้ายมมีากกว่า 
โดยผูซ้ือ้ (Buyer) ยอมทีจ่ะจ่ายค่าใชจ้่ายทีเ่พิม่ขึ้นเพื่อเพิม่กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 
จาก ผูข้าย (Supplier) 
 ลอีนัโด ซ.ี โควโฮ; และกลิเบริต์ ลาพอตเต (Leandro C. Coelho; Gilbert Laporte. 
2013) ไดท้ าการศกึษาเรือ่งการก าหนดนโยบายการจดัการสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมส าหรบัสนิคา้
ทีเ่น่าเสยีง่าย การศกึษานี้ต้องการทราบถงึปรมิาณ เวลา และวธิกีารทีต่้องตดัสนิใจสัง่สนิคา้เขา้
มาวางจ าหน่าย (เป็นสนิคา้ประเภททีม่กี าหนดอายุ หรอืเน่าเสยีง่าย เช่น ผกั ผลไม ้ดอกไมส้ด 
นมสด หรอือาหาร) ซึ่งต้องมขีอ้มูลจ านวนมากมาร่วมตดัสนิใจ โดยใช้วธิกีาร branch-and-cut 
เป็นการน าขอ้มลูทัง้หมดมาประมวลผลดว้ยโปรแกรม เพื่อหาปรมิาณสัง่ซือ้ของสนิคา้แต่ละชนิด
ทีจุ่ดเหมาะสมโดยค านึงถงึรายไดสู้งสุดเป็นหลกั มกีารใช้นโยบายราคาขาย 2 รูปแบบคอื น า
สนิค้าเก่าที่ก าลงัจะหมดอายุมาขายก่อนเพื่อลดความเสี่ยงเรื่องการเน่าเสยีหรอืหมดอายุ และ
การน าสนิค้าใหม่มาขายก่อนเพื่อได้ก าไรที่ด ี ซึ่งจากผลการศึกษาเป็นการผสมผสานการใช้
นโยบายราคาขายทัง้ 2 รปูแบบโดยการการน าสนิคา้เก่ามาขายก่อนจะท าใหร้ายไดล้ดลงแต่เป็น
การลดลงของก าไร ซึง่ดกีว่าสนิคา้เก่าหมดอายจุนไมส่ามารถไดท้ัง้ตน้ทุนและก าไร 
 โจเซฟ อ.ี จสัตนิ (Joseph E. (Gene) Justin. 2012) ศกึษาเรื่องผลกระทบของ
ปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order Quantity : EOQ) กบักระบวนการแบบลนี 
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(Lean Processes) ไดท้ าการศกึษาเครื่องมอื EOQ การท างานแบบทนัเวลา (Just In Time : 
JIT) และทฤษฎขีองลนี (Lean Theory) ว่ามคีวามแตกต่างกนัในเรื่องการลดต้นทุนสัง่ซือ้และลด
ตน้ทุนจดัเกบ็หรอืไม ่การท างานของ EOQ คอืมุง่เน้นใหเ้กดิตน้ทุนสัง่ซือ้และตน้ทุนจดัเกบ็สนิคา้
น้อยทีสุ่ดโดยมรีปูแบบความต้องการทีเ่ป็นสมการเสน้ตรง (Linear Demand Model) ขณะทีก่าร
ท างานแบบทนัเวลา (JIT) และทฤษฎีลนี (Lean Theory) มุ่งเน้นกบัการจดัการอุปสรรคของ
ระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) ใหส้ามารถได้รบัสนิคา้เมื่อมคีวามต้องการ มเีป้าหมายคอื
ท าใหส้นิคา้คงคลงัและ สนิคา้ส ารองคลงั (Safety Stock) เป็นศูนย ์ ทฤษฎลีนีและการท างาน
แบบทนัเวลา (JIT) มกัเป็นดชันีตวัแรกทีท่ าใหเ้หน็สิง่ที่คาดไม่ถงึ เช่น การท างานเชงิรุก การ
ปรบัปรุง การท างานแบบใหม่ๆ และสามารถตอบสนองต่อลูกค้าได้ในยามวกิฤต ปีค.ศ.1950 
ตน้ทุนสัง่ซือ้และตน้ทุนจดัเกบ็เป็นต้นทุนทีต่ ่าจงึสามารถท าการผลติขนาดใหญ่ได ้โดยดทีรอยซ ์
(Detroit) กใ็ชว้ธิกีารนี้ในการผลติเพื่อสรา้งอุปสงคห์รอืความต้องการ (Demand) ขนาดใหญ่ แต่
ปจัจุบนัลนี (Lean) โดยวถิโีตโยต้า (Toyota Way) จะท าการผลติต่อเมื่อมคีวามต้องการของ
ลกูคา้เท่านัน้ นัน่คอืระบบดงึของการท างานแบบทนัเวลา (Just In Time : JIT) ซึง่โตโยต้าได้
พฒันาการท างานอย่างต่อเนื่องและท าลายอุปสรรคของระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) 
โดยลดปรมิาณสัง่ซือ้ (Q) ลงทลีะครึง่หนึ่งไปเรื่อยๆ จดัการกบัปญัหาทีเ่กดิขึน้ ลดต้นทุนสัง่ซื้อ 
ลดตน้ทุนจดัเกบ็ และเพิม่ความเรว็ในการส่งมอบของผูข้าย (Supplier) การกระท านี้จะท าใหเ้ขา้
สู่การท างานแบบทนัเวลา (JIT) นัน่หมายถึง ลีน (Lean) สามารถจดัการความต้องการ 
(Demand) และสามารถลดตน้ทุนสัง่ซือ้และตน้ทุนจดัเกบ็ไดด้ว้ย  ผลสรุปทีไ่ดค้อืปรมิาณสัง่ซือ้ที่
เหมาะสม  (Q* Optimum) จะเกดิต่อเมื่อมกีารสรา้งสมดุลระหว่างความต้องการสนิคา้ (Product 
Demand) ต้นทุนสัง่ซือ้ และต้นทุนจดัเกบ็ เท่ากบัการท าลนี (Lean) ทีต่้องพฒันาอย่างต่อเนื่อง
ในการลดตน้ทุนสัง่ซือ้ ตน้ทุนจดัเกบ็และปรมิาณสนิคา้ทีส่ ัง่ซือ้ ซึง่กค็อืวตัถุประสงคท์ีค่ลา้ยกนั 
 สกล วงษ์มงคลฤทธิ;์ และบดนิทร ์รศัมเีทศ (Sakon Wongmongkolrit, Bordin 
Rassameethes. 2011)  ไดศ้กึษาการประยุกต์ใชโ้มเดลปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic 
Order Quantity : EOQ) กบัสนิคา้ชิน้ส่วน/อะไหล่ของเครื่องจกัรทีเ่คลื่อนไหวชา้ในคงคลงัของ
เครื่องจกัรทีแ่ยกกระเป๋า/สมัภาระโดยอตัโนมตั ิ(Tilt Tray Sorter Machine) ทีส่นามบนิสุวรรณ
ภูม ิซึ่งโดยปกติแล้วการใช้โมเดลปรมิาณสัง่ซื้อแบบประหยดัจะมขี้อจ ากดักบัสนิค้าที่มคีวาม
ต้องการสม ่าเสมอ ซึ่งหลายๆ บรษิทัจะน าไปใช้ในการก าหนดการสัง่ซื้อของวตัถุดบิและสนิค้า
ประเภทชิน้ส่วนหรอือะไหล่ดว้ย แต่ความเป็นจรงิชิน้ส่วนหรอือะไหล่ของเครื่องจกัรบางรายการ
เป็นสินค้าที่เคลื่อนไหวช้า ซึ่งจดัว่าเป็นรูปแบบความต้องการที่ไม่สม ่าเสมอ บางครัง้ก็ไม่
สามารถก าหนดเวลาที่ต้องเปลี่ยนชิ้นส่วนได้ต้องรอใหเ้ครื่องจกัรเสยี หยุดการท างาน จงึจะท า
การเปลี่ยนชิ้นส่วน/อะไหล่ตัวนัน้ จึงถือว่าชิ้นส่วน/อะไหล่ เป็นรูปแบบความต้องการที่ไม่
สม ่าเสมอ ดงันัน้การน าโมเดลปรมิาณสัง่ซื้อแบบประหยดั มาใช้จงึสมควรพจิารณาค่าความ
เบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เพิม่เขา้ไปดว้ยจะท าใหผ้ลการค านวณเหมาะสมกว่า
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การใช้โมเดลปรมิาณสัง่ซื้อแบบประหยดัตามปกติ โดยการศึกษานี้จะศึกษาชิ้นส่วน/อะไหล่ 3 
ชนิด โดยมกีารเกบ็ขอ้มลูค่าตวัแปรของชิน้ส่วน/อะไหล่ทัง้ 3 ชนิด เพื่อน ามาค านวณผล ซึง่ผล
จากการประยกุตใ์ชโ้มเดลปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดัแบบทีน่ าค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) ไปร่วมใชด้ว้ยพบว่าต้นทุนในการจดัเกบ็ (Holding Cost) ต ่ากว่าผลทีไ่ดจ้ากการใช้
โมเดลปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดัปกต ิและท าใหต้้นทุนรวม (Total Cost) ทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้ต่อ
ครัง้ต ่ากว่าต้นทุนรวมที่ใช้ในการค านวณแบบปรมิาณสัง่ซื้อแบบประหยดัปกติ ซึ่งหากบรษิัท
หรือโรงงานอื่นที่มีความจ าเป็นต้องท าการสัง่ซื้อชิ้นส่วน/อะไหล่ของเครื่องจักรที่มีความ
เคลื่อนไหวชา้ สามารถน ารูปแบบการศกึษานี้ไปใชใ้นการก าหนดเป็นนโยบายควบคุมสนิคา้คง
คลงัได ้
   
 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานศึกษา 

 
ขัน้ตอนการด าเนินงานศึกษา 
 การด าเนินงานศกึษาไดท้ าตามแผนงานทีก่ าหนดไวด้งันี้ 

1. สมัภาษณ์เจา้ของกจิการเพื่อเกบ็ขอ้มลู ประวตับิรษิทั  ประเภทธุรกจิ   โครงสรา้ง 
บรษิทั  สนิคา้ทีจ่ดัจ าหน่าย  การบรหิารงานและกระบวนการท างาน รวมถงึปญัหาและอุปสรรค
ในการด าเนินงาน 

2. สมัภาษณ์พนกังานคลงัสนิคา้และธุรการขาย เพื่อเขา้ใจกระบวนการท างานรวมถงึ 
ปญัหาและอุปสรรคในการท างาน 

3. ส ารวจพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมจดัส่งสนิคา้ตามแบบประเมนิทีก่ าหนด 5 
หวัขอ้ รว่มกบัพนกังานคลงัสนิคา้ 

4. มอบหมายและก าหนดวนัปรบัปรงุพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมจดัส่งสนิคา้ 
ใหพ้นกังานคลงัสนิคา้รบัผดิชอบใหแ้ลว้เสรจ็ 

5. ตรวจสอบและจดัท ารายงานการปรบัปรงุพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีจ่ดัส่งสนิคา้ที่ 
แลว้เสรจ็ 

6. เกบ็ขอ้มลูจากเอกสารบนัทกึของยอดขาย    ค่าใชจ้า่ยในการน าเขา้สนิคา้   ระยะ 
เวลาในการสัง่ซือ้จนถงึวนัรบัสนิคา้เขา้คลงัสนิคา้ 

7. จดัท ารายงานยอดขาย  ค่าใชจ้า่ยในการสัง่ซือ้  ค่าใชจ้า่ยในการจดัเกบ็   
8. ประมวลผลขอ้มลูทีไ่ดด้ว้ยเครือ่งมอืปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (EOQ) เพื่อหา 

ปรมิาณสัง่ซือ้  จดุสัง่ซือ้  และปรมิาณสนิคา้ส ารองเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) 
9. ประเมนิผลหลงัการปรบัปรงุพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมจดัส่งสนิคา้ 

 
รายละเอียดเก่ียวกบับริษทั 
 บรษิทักรณศีกึษาเริม่ก่อตัง้ประมาณกลางปีพ.ศ.2555 โดยผูก่้อตัง้มปีระสบการณ์
ท างาน ในตลาดสนิคา้ลวดทองแดงอาบน ้ายาใหก้บัโรงงานผลติลวดทองแดงอาบน ้ายามากว่า 
30 ปี ก่อนออกมาก่อตัง้บรษิทัเอง เป็นธุรกจิครอบครวัและการบรหิารงานแบบครอบครวั  
ประเภท ธุรกจิเป็นผูจ้ดัจ าหน่ายสนิคา้ภายในประเทศ โดยเริม่แรกสัง่ซือ้จากโรงงานผูผ้ลติสนิคา้
ภายใน ประเทศทัง้หมด ต่อมาไดส้รา้งโอกาสโดยขอเป็นตวัแทนจ าหน่ายลวดทองแดงอาบน ้ายา
ของต่าง ประเทศในกลุ่มประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน (ASEAN Economic Community : AEC) 
เมือ่ตน้ปีพ.ศ. 2557 ทีผ่่านมา เนื่องจากไดร้บัสทิธปิระโยชน์ทางภาษนี าเขา้ และถอืเป็น
จดุเริม่ตน้ในการเปลีย่นกระบวนการท างานจากเดมิไปอยา่งมาก 
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 เริม่แรก บรษิทัไดจ้ าหน่ายสนิคา้ลวดอาบน ้ายาทองแดงที่ผลติภายในประเทศ 2-3 
ยีห่อ้ และสนิคา้ทีเ่กี่ยวขอ้งกบังานซ่อมเครือ่งจกัร อุปกรณ์ไฟฟ้า หมอ้แปลง และอื่นๆ ตามความ
ตอ้งการของลกูคา้ โดยมุง่เน้นไปทีร่า้นซ่อม มอเตอร ์และการขายหน้ารา้น ต่อมาไดข้ยายลกูคา้
ไปกลุ่มโรงงานขนาดเลก็ ไดแ้ก่ โรงงานพดัลม โรงงานซ่อมบ ารงุมอเตอร ์  โรงงานผลติมอเตอร ์
เป็นตน้ เนื่องจากผูผ้ลติสนิคา้ในประเทศยงัมกีารสรา้งกลไกดา้นราคา เพื่อกดีกนัผูจ้ดัจ าหน่าย
ขนาดกลางและขนาดเลก็ไม่ใหเ้ขา้ไปในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ได้ 
 โครงสรา้งของบรษิทักรณศีกึษา แบ่งเป็น 3 ฝา่ยหลกัๆ ไดแ้ก่ ฝา่ยขาย, ฝา่ยน าเขา้
สนิคา้, ฝา่ยธุรการและบญัช ีดงัแสดงตามรปูที ่8  

   

 
 

รปูที ่8 โครงสรา้งของบรษิทักรณศีกึษา 
 

ประเภทสินค้าท่ีท าการศึกษา 
 ลวดอาบน ้ายาทองแดง (Enameled Copper Wire) โดยจะศกึษาเฉพาะประเภท 
EI/AIW เฉพาะขนาดที่มปีรมิาณการขายเฉลี่ยต่อเดอืนสูงสุด 6 อนัดบัคอื ขนาด 0.80, 0.90, 
1.00, 1.20, 1.30, 1.40 ม.ม. 
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กรอบเวลาและข้อมลูท่ีท าการศึกษา 
 เริม่เขา้ท าการศกึษาตัง้แต่เดอืนกนัยายนถงึธนัวาคม 2557 เป็นเวลา 4 เดอืน (โดยใช้
ขอ้มูลตัง้แต่เริม่กระบวนการน าเขา้สนิค้าจากต่างประเทศตัง้แต่เดอืนมกราคมถงึเดอืนตุลาคม
รวมเป็นเวลา 10 เดอืน)  
 
กระบวนการท างานของบริษทั 
 ตัง้แต่เริม่ต้นก่อตัง้บรษิทั การสัง่ซือ้สนิคา้จาก Supplier ในประเทศเพื่อขายมขีัน้ตอน 
การท างานเริม่จากการสัง่ซื้อสนิค้าเพื่อท าการสต๊อคสนิค้าเพื่อจ าหน่ายให้กบัลูกค้าในประเทศ
ผ่านทางโทรศพัทต์ามปรมิาณทีล่กูคา้ตอ้งการและค าสัง่จากกรรมการผูจ้ดัการ ดงัแสดงในรปูที ่9 

 

 
 

รปูที ่9  กระบวนการท างานในอดตี 
 

โดยลกูคา้จะสัง่ซือ้ สนิคา้ ผ่านทางโทรศพัทเ์ช่นกนั ไม่มกีารจดบนัทกึเป็นรปูแบบทีช่ดัเจน  เช่น 
ใบขอซือ้, ใบสัง่ซือ้, ใบเสนอราคา เป็นต้น  ระยะเวลาส่งมอบสนิคา้ภายใน 0-2 วนั ขึน้กบัสนิคา้
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ที่มอียู่ในสต๊อค หากไม่มีสนิค้าในสต๊อคจะท าการสัง่ซื้อทนัท ีมกีารรบัเอกสารใบรบั/ส่งสนิค้า 
และ ใบก ากบัภาษ/ีใบเสรจ็รบัเงนิ และมกีารตรวจนบัสนิคา้ใหต้รงกบัเอกสารใบรบั/ส่งสนิคา้ และ
ใบก ากบัภาษ/ีใบเสรจ็รบัเงนิ  และวางสนิคา้ไวใ้นรา้นเพื่อรอจ าหน่ายและเพื่อเกบ็สต๊อค ในพืน้ที่
เดยีวกนัรวมๆ กบัสนิคา้ทีค่งคา้งอยูใ่นสต๊อคเดมิ  เมื่อมลีูกคา้ต้องการซือ้สนิคา้ บรษิทัจะท าการ
ขายโดยการออกใบก ากบัภาษี/ใบเสรจ็รบัเงนิ จากระบบคอมพวิเตอร ์ และสัง่ (ด้วยวาจา) ให้
พนักงานขบัรถจดัสนิค้าตามรายการโดยแจง้ขนาดและน ้าหนักสนิค้าในวนัส่งสนิค้า   หรอืจดั
สนิคา้เตรยีมไวร้อลกูคา้มารบัในพืน้ทีเ่ดยีวกบัทีท่ าการเกบ็สนิคา้คงคลงั มกีารลงนาม จากลูกคา้
ในใบรบั/ส่งสนิคา้และก าหนดวนัช าระเงนิตามเงื่อนไข น าเอกสารเกบ็เขา้ลิน้ชกัเพื่อรอ การช าระ
เงิน นอกจากนี้ยงัมีการแบ่งขายสินค้าตามน ้ าหนักซึ่งไม่เคยน าน ้ าหนักรวมที่แบ่งขาย  มา
ตรวจสอบกบัน ้าหนกัรวมก่อนแบ่งขาย และยงัไมม่กีารก าหนดตรวจนับสนิคา้คงเหลอืจรงิในรอบ
บญัช ี
 เมือ่เริม่มกีารน าเขา้สนิคา้จากต่างประเทศเขา้มาจ าหน่ายในเดอืนมกราคม 2557 เป็น
ตน้มา ท าใหม้ขี ัน้ตอนและเงื่อนไขการท างานเพิม่ขึน้ทัง้ดา้นซือ้และการบรหิารสนิคา้คงคลงัและ
จดัส่งดงัแสดงในรปูที ่10 ดงันี้ 

1. ท าการพยากรณ์  ปรมิาณความตอ้งการสนิคา้ในการสัง่ซือ้สนิคา้จากต่างประเทศ 
เนื่องจากมรีะยะเวลาในการสัง่ซือ้จนถงึการส่งสนิคา้เขา้คลงัสนิคา้ (lead time) 22-27 วนั  โดย
แบ่งระยะเวลาดงันี้ 

1.1.  ระยะเวลาในการส่งใบสัง่ซือ้ล่วงหน้า 14 วนั 
1.2.  ระยะเวลาในการเดนิเรอื 3 วนั หากมคีวามล่าชา้ทีเ่กดิจากสภาพภมูอิากาศ 

ระยะเวลาจาก 3 วนัเป็น 5 วนั 
1.3.  ระยะเวลาด าเนินการเอกสารน าเขา้และการเคลื่อนยา้ยสนิคา้จากท่าเรอืถงึ 

คลงัสนิค้า 3-5 วนั ขึน้กบัวนัหยุดราชการและวนัหยุดต่อเนื่องโดยต้องท าการก าหนดรายการ
และปรมิาณสนิค้าที่ต้องการสัง่ซื้อเพื่อให้สามารถมสีนิค้าเพยีงพอต่อความต้องการและไม่เสยี
โอกาสในการขายขณะเดยีวกนัต้องไม่มรีายการและปรมิาณมากเกนิความต้องการจนเกดิเป็น
สนิคา้ไมเ่คลื่อนไหวหรอืเคลื่อนไหวขา้ มกีารเกบ็ขอ้มลูราคาทองแดง  อตัราแลกเปลีย่นเงนิสกุล
ดอลลารป์ระจ าวนั  และค่าเฉลีย่ประจ าเดอืนเน่ืองจากขอ้มลูมกีารเปลีย่นแปลงอยูต่ลอดเวลา 

2. เปิดค าสัง่ซือ้ส่งใหก้บัผูข้าย (Supplier) ในต่างประเทศและรอการยนืยนัวนัส่ง 
มอบ 

3. ตดิต่อกบัธนาคารเพื่อออกเอกสารหนงัสอืรบัรองการช าระเงนิ (Letter Of Credit:  
L/C) ใหก้บัผูข้าย (Supplier) ก่อนก าหนดส่งสนิคา้ 

4. ตดิต่อบรษิทัชปิป้ิงเพื่อแจง้จองระวางเรอืและบรษิทัประกนัภยัทางทะเลก่อนการ 
น าเขา้ 

5. รบัสนิคา้เขา้คลงัตามรายการและปรมิาณทีส่ ัง่ซือ้พรอ้มตรวจนบัจรงิ    และตรวจ 
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สภาพทางกายภาพของบรรจุภณัฑแ์ละตวัสนิค้า เช่น กล่องไม่ฉีกขาด  ไม่ทะลุจนถงึตวัสนิค้า  
ไมเ่ปียก  ผวิสนิคา้ไมบุ่บ  ไมถ่ลอก  แกนสนิคา้ไมแ่ตกหกัหรอืบิน่ 

6. เมือ่มกีารจ าหน่ายสนิคา้  ออกใบส่งสนิคา้/ใบก ากบัภาษจีากระบบคอมพวิเตอร ์ 
เพื่อตดัสนิคา้จากคงคลงัตามรายการสนิคา้ทีจ่ าหน่าย 
  

 
 

รปูที ่10 กระบวนการท างานในปจัจบุนั 
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7. จดัสนิคา้ตามรายการในใบส่งสนิคา้ขึน้รถ เพื่อน าไปจดัส่งใหล้กูคา้หรอืจดัเตรยีม 
ไวร้อลกูคา้ มารบัสนิคา้ 

8. ทุกวนัศุกรจ์ะมกีารตรวจนบัสนิคา้คงเหลอืในคลงัสนิคา้เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้ง 
กบัจ านวนสนิค้าคงเหลอืในรายงานที่ประมวลผลจากระบบคอมพวิเตอร์ซึ่งจะน าขอ้มูลสนิค้า
คงเหลอืและสนิคา้ทีม่กีารเคลื่อนไหวมาใชใ้นการพยากรณ์การสัง่ซือ้ในรอบถดัไป 

9. เกบ็รวบรวมส าเนาใบส่งสนิคา้เพื่อตดิตามการช าระเงนิของลกูคา้ 
 
ท่ีมาของปัญหาและสาเหต ุ
 จากกระบวนการท างานและเงื่อนไขที่เพิม่ขึ้นและแตกต่างไปจากเดมิเป็นที่มาของ
ปญัหารายการและปรมิาณสนิค้าทีจ่ดัเก็บในคลงัสนิค้าไม่สามารถตอบสนองการจ าหน่ายให้ได้
ในปรมิาณและเวลาที่ลูกค้าต้องการเนื่องจากระยะเวลาในการสัง่ซื้อถึงการรบัสินค้าเพิ่มขึ้น
กว่าเดมิ (จาก 0-2 วนั เป็น 20-24 วนั) ดงัตวัอย่างในรูปที่ 11-16 (รายละเอียดขอ้มูลใน
ภาคผนวก ข. ตารางที ่1-8) 

 
 

รปูที ่11 ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม. (Under Stock) 
 

จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ขนาด 0.8 ม.ม. มปีรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนยใ์นช่วงเวลาตัง้แต่ 23 ก.ค. 
ถงึ 24 ส.ค. ต้องรอการรบัสนิค้าเข้าคลงัในวนัที่ 25 ส.ค. และมปีรมิาณสนิค้าคงเหลอืเป็น 
143.06 ก.ก. เช่นเดยีวกนักบัช่วงเวลา 5 -15 ก.ย. ทีป่รมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนย ์และต้องรอ
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รบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่16 ก.ย. จดัว่าเป็นสนิคา้ทีม่กีารเคลื่อนไหวสูงและมกีารสัง่ซือ้ผดิพลาด 
ท าใหเ้กดิสนิคา้คงเหลอืน้อยกว่าความต้องการของลูกค้า (Under Stock) ส่งผลให้บรษิทัเสยี
โอกาสในการจ าหน่ายรวมเป็นเวลา 40 วนั 

 
 

รปูที ่12 ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม. (Under Stock) 
 
จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ขนาด 0.9 ม.ม. มปีรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนยใ์นช่วงเวลาตัง้แต่วนัที ่22-24 
ส.ค. ตอ้งรอการรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่25 ส.ค. (216.20 ก.ก.) ขณะทีม่คี าสัง่ซือ้คงคา้งท าใหม้ี
ปรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็น 126.80 ก.ก. ในวนัเดยีวกนั  ช่วงเวลาทีป่รมิาณสนิค้าคงเหลอืเป็น
ศูนยอ์กีช่วงคอืตัง้แต่วนัที ่10-21 ต.ค. ต้องรอรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่22 ต.ค. จดัว่าเป็นสนิคา้
ทีม่กีารสัง่ซือ้ผดิพลาด ท าใหเ้กดิสนิคา้คงเหลอืน้อยกว่าความต้องการของลูกคา้ (Under Stock) 
ส่งผลใหบ้รษิทัเสยีโอกาสในการจ าหน่ายรวมเป็นเวลา 15 วนั 
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รปูที ่13 ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.00 ม.ม. (Under Stock) 
 
จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ขนาด 1.00 ม.ม. มปีรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนยใ์นช่วงเวลาตัง้แต่วนัที ่26 
ก.ค. - 6 ส.ค. ต้องรอการรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่7 ส.ค. (ปรมิาณ 54.30 ก.ก.) ช่วงเวลาที่
ปรมิาณสนิค้าคงเหลอืเป็นศูนยอ์กีช่วงคอืตัง้แต่วนัที่ 15-24 ส.ค. และตัง้แต่วนัที่ 10-21 ต.ค. 
ต้องรอรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่25 ส.ค.และ 22 ต.ค. ตามล าดบั จดัว่าเป็นสนิคา้ทีม่กีารสัง่ซือ้
ผดิพลาด ท าใหเ้กดิสนิค้าคงเหลอืน้อยกว่าความต้องการของลูกคา้ (Under Stock) ส่งผลให้
บรษิทัเสยีโอกาสในการจ าหน่ายรวมเป็นเวลา 34 วนั 

 
 

รปูที ่14 ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.20 ม.ม. (Under Stock) 
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จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ขนาด 1.20 ม.ม. มปีรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนยใ์นช่วงเวลาตัง้แต่วนัที ่25 
ก.ค. - 6 ส.ค. ต้องรอการรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่7 ส.ค. (ปรมิาณ 512.60 ก.ก.) และมปีรมิาณ
คงเหลอื 398.78 ในวนัเดยีวกนัเนื่องจากมคี าสัง่ซื้อค้างส่ง ช่วงเวลาที่ปรมิาณสนิค้าคงเหลอื
เทยีบเท่าศูนย ์(ปรมิาณ 9.42 ก.ก.) อกีช่วงคอืตัง้แต่วนัที ่10-21 ต.ค. ตอ้งรอรบัสนิคา้เขา้คลงัใน
วนัที่ 22 ต.ค. จดัว่าเป็นสนิค้าที่มกีารสัง่ซื้อผดิพลาด ท าให้เกดิสนิค้าคงเหลอืน้อยกว่าความ
ตอ้งการของลกูคา้ (Under Stock) ส่งผลใหบ้รษิทัเสยีโอกาสในการจ าหน่ายรวมเป็นเวลา 25 วนั 
 

 
 

รปูที ่15 ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.30 ม.ม. (Under Stock) 
 
จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ขนาด 1.30 ม.ม. มปีรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนยใ์นช่วงเวลาตัง้แต่วนัที ่26 
ก.ค. - 24 ส.ค. ต้องรอการรบัสนิค้าเขา้คลงัในวนัที่ 25 ส.ค. (ปรมิาณ 216.48 ก.ก.) โดยมี
ปรมิาณคงเหลอื 107.64 ก.ก. ในวนัเดยีวกนัเน่ืองจากมคี าสัง่ซือ้คา้งส่ง ช่วงเวลาทีป่รมิาณสนิคา้
คงเหลอืเป็นศูนยอ์กีช่วงคอืตัง้แต่วนัที ่12-15 ก.ย. ต้องรอรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่16 ก.ย. จดั
ว่าเป็นสนิค้าที่มกีารสัง่ซื้อผดิพลาด ท าให้เกดิสนิค้าคงเหลอืน้อยกว่าความต้องการของลูกค้า 
(Under Stock) ส่งผลใหบ้รษิทัเสยีโอกาสในการจ าหน่ายรวมเป็นเวลา 34 วนั 
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รปูที ่16 ปรมิาณสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.40 ม.ม. (Under Stock) 
 
จะเหน็ไดว้่าสนิคา้ขนาด 1.40 ม.ม. มปีรมิาณสนิคา้คงเหลอืเป็นศูนยใ์นช่วงเวลาตัง้แต่วนัที ่26 
ก.ค. - 6 ส.ค. ต้องรอการรบัสนิคา้เขา้คลงัในวนัที ่7 ส.ค. (ปรมิาณ 509.16 ก.ก.) โดยมปีรมิาณ
คงเหลือ 403.88 ก.ก. ในวันเดียวกันเนื่องจากมีค าสัง่ซื้อค้างส่ง  ช่วงเวลาที่ปริมาณสินค้า
คงเหลอืเป็นศูนยอ์กีช่วงคอืตัง้แต่วนัที ่10-21 ต.ค. ต้องรอรบัสนิคา้เขา้คลงัใน 22 ต.ค. จดัว่า
เป็นสินค้าที่มกีารสัง่ซื้อผิดพลาด ท าให้เกิดสินค้าคงเหลือน้อยกว่าความต้องการของลูกค้า 
(Under Stock) ส่งผลใหบ้รษิทัเสยีโอกาสในการจ าหน่ายรวมเป็นเวลา 24 วนั 
 จากการทีบ่รษิทัไมส่ามารถบรหิารปรมิาณสนิคา้คงเหลอืใหเ้พยีงพอต่อการจ าหน่ายได้
จงึเป็นที่มาของปญัหาและสาเหตุที่จะต้องน าขอ้มูลรายการและปรมิาณสนิค้าที่ขายในอดตีมา
พยากรณ์รายการและปรมิาณสินค้าที่ต้องท าการสัง่ซื้อ นอกจากนี้จุดสัง่ซื้อเป็นสิ่งส าคญัที่
ตอ้งการทราบเพื่อสามารถก าหนดการสัง่ซือ้สนิคา้ การส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety 
Stock) ในกรณเีกดิภยัธรรมชาตทิ าใหเ้รอืสนิคา้ไมส่ามารถมาถงึตามก าหนดหรอืสนิคา้เกดิความ
เสยีหายระหว่างการขนส่ง รวมถงึการจดัพื้นที่ในการวางสนิค้าเพื่อลดขอ้ผดิพลาดในการนับ
สนิคา้, รายงานสนิคา้คงเหลอื และการจดัส่ง ปจัจยัทัง้หมดน้ีส่งผลกระทบต่อทัง้ยอดขายสนิคา้
และต้นทุนด าเนินงานคอืหากปรมิาณสนิคา้ในคงคลงัมปีรมิาณมากกว่าความต้องการของลูกค้า
หรอืรายการสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็ไมม่กีารเคลื่อนไหวหรอืเคลื่อนไหวต ่ามากจะท าใหเ้กดิต้นทุนการเงนิ
สงู เงนิทุนจม หากปรมิาณสนิคา้มน้ีอยกว่าความตอ้งการของลูกคา้จะท าให้บรษิทัสูญเสยีโอกาส
ในการสรา้งรายไดแ้ละการท าก าไร ดงันัน้การปรบัปรงุกระบวนการท างานดา้นการควบคุมสนิคา้
คงคลงั จงึต้องท าการก าหนดปรมิาณสนิค้าคงคลงั  ก าหนดจุดสัง่ซื้อ  และก าหนดการส ารอง
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สนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) รวมถงึการจดัการพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้คงคลงัอย่างเป็น
ระเบยีบเพื่อให้รายงานสนิค้าคงคลงัได้อย่างถูกต้อง จะส่งผลให้บรษิัทสามารถเพิม่ก าไรและ/
หรอืลดตน้ทุนทางการเงนิทีเ่กดิจากการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัไดอ้กีทางหนึ่ง   
 จากการเขา้ส ารวจพืน้ทีจ่ดัวางสนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมสนิคา้เพื่อการจดัส่งพบว่าพืน้ทีจ่ดั
วางสนิคา้ไม่ไดถู้กแบ่งไวอ้ย่างชดัเจน, ไม่มป้ีายบ่งชี้ประเภทและขนาดสนิคา้, ไม่มพีืน้ทีเ่ตรยีม
สนิคา้เพื่อจดัส่งอกีทัง้ยงัไม่มกี าหนดการตรวจนับสนิคา้จรงิตามรอบ (Cycle Count) ท าใหข้าด
ข้อมูลในการบรหิารงาน เกิดข้อผดิพลาดและความล่าช้าในการสัง่ซื้อ  การจ าหน่ายและการ
จดัส่ง เช่น จดัเก็บสินค้าไม่เป็นที่ท าให้เกิดการสัง่ซื้อซ ้า  จดัเตรียมสินค้าเพื่อรอจดัส่งแต่
พนักงานขบัรถขนยา้ยสนิค้าผดิ  ไม่สามารถตอบลูกคา้ได้ทนัทวี่ามสีนิค้าหรอืไม่ เป็นต้น ไม่มี
การก าหนดปรมิาณสัง่ซือ้ทีช่ดัเจน  ไม่มกีารก าหนดจุดสัง่ซือ้  ไม่มกีารก าหนดการส ารองสนิค้า
เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) ของสนิคา้แต่ละประเภท มกีารก าหนดใหม้กีารสัง่ซือ้เฉลีย่ 
1-2 ครัง้ต่อเดอืนหรอืเมือ่สนิคา้ใกลห้มด ซึง่ไดร้บัการประมาณการและค าสัง่จากผูบ้รหิารซึง่ดูแล
งานฝา่ยขาย สนิคา้บางรายการมกัจะมไีมเ่พยีงพอในการจ าหน่ายขณะที่สนิคา้บางรายการมกีาร
เคลื่อนไหวต ่า และถูกจดัเก็บนานถึง 6-12 เดือน ยงัไม่มกีารน าข้อมูลต่างๆ มาใช้ในการ
วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้ หรอืปรบัปรงุการควบคุมสนิคา้คงคลงั 
 
วิธีการด าเนินงาน 
  การศกึษาครัง้นี้จะแบ่งการด าเนินงานออกเป็น 2 ส่วน ดงันี้ 

1. ศกึษาการควบคุมคลงัสนิคา้เพื่อหาปรมิาณสัง่ซือ้   จดุสัง่ซือ้   (Reorder  Point :  
ROP) และก าหนดปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) ดว้ยเครือ่งมอื
ปรมิาณการสัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order Quantity : EOQ)  

2. ศกึษาการควบคุมพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ดว้ยการมอง (Visual Control) ดว้ยเครือ่งมอื  
การควบคุมพืน้ทีก่ารท างาน (Worksite Control) ของระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System : TPS) 

 
การเกบ็รวบรวมข้อมลูและการด าเนินงาน  
 ส่วนที่ 1 : การควบคุมคลงัสินค้าด้วยโมเดลปรมิาณการสัง่ซื้อแบบประหยดั 
(Economic Order Quantity : EOQ) ไดเ้ขา้ท าการเกบ็ขอ้มลูจากเอกสารทีเ่กี่ยวขอ้งตัง้แต่รบัค า
สัง่ซื้อจนถึงส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า ได้แก่ ใบสัง่ซื้อ  เอกสารน าเข้าสินค้า  ใบส่งสินค้าและ
ใบก ากับภาษี เพื่อจดัท าเป็นประวตัิการซื้อแต่ละครัง้และขายสินค้าแต่ละประเภทให้ลูกค้า   
จ านวนครัง้และค่าใช้จ่ายในการสัง่ซื้อต่อเดอืนหรอืต่อปี  ค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บและระยะเวลา 
(Lead Time) ในการสัง่ซื้อจนถงึได้รบัสนิค้า เพื่อสามารถน าข้อมูลมาใช้ในการค านวณหา
ปรมิาณสัง่ซือ้  จุดสัง่ซือ้ (Reorder Point)  และก าหนดปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั 



35 
 

(Safety Stock) โดยใชเ้ครื่องมอืปรมิาณการสัง่ซือ้แบบประหยดั (EOQ) มาค านวณหาจุดสัง่ซือ้ 
(ROP) และก าหนดเป็นปรมิาณสนิคา้ส ารองเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) ของสนิคา้ที่
ขายด ี6 อนัดบัแรก (พจิารณาจากยอดขายเฉลีย่ต่อเดอืนของรายการสนิคา้ทีม่ยีอดขายสูงที่สุด 
6 อนัดบัแรก) แสดงรายละเอยีดในภาคผนวก ข. ตารางที ่9 แสดงยอดขายสนิคา้ EI/AIW ตัง้แต่
เดอืนมกราคมถงึเดอืนตุลาคม 2557 การประมวลผลขอ้มูลที่ได้รวบรวมมาจดัท าเป็นรูปแบบ
ตาราง  กราฟ  และสามารถน ามาใชใ้นการค านวณไดด้งันี้  
สูตรการค านวณหาปริมาณสัง่ซื้อตามโมเดลการสัง่ซื้อแบบประหยดั (Economic Order 
Quantity : EOQ) คอื 
 

(Q*)  =    2DS
              H  

 

Q* คอื ปรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมต่อค าสัง่ซือ้ (EOQ)

D  คอื ปรมิาณความตอ้งการของสนิคา้แต่ละรายการ

S  คอื ตน้ทุนในการสัง่ซือ้ของแต่ละค าสัง่ซือ้

H  คอื ตน้ทุนในการจดัเกบ็สนิคา้ต่อหน่วยต่อปี  
 

 มตีวัแปรส าคญั 3 ตวัทีต่อ้งหาค่าเพื่อน ามาใชใ้นการวเิคราะห ์ดงันี้  
 D : ปรมิาณความต้องการของสินค้าแต่ละรายการต่อปี ในที่นี้จะศึกษาสินค้า
ลวดทองแดงอาบน ้ายาทีข่ายดทีีสุ่ด จ านวน 6 รายการ ตามแสดงรายละเอยีดในภาคผนวก ข.
ตารางที ่24 แสดงยอดขายสนิคา้ขายด ี6 อนัดบัแรก ซึง่สรปุไดด้งันี้ 

1. ขนาด 0.80 ม.ม. มปีรมิาณความตอ้งการสนิคา้ต่อปี 4,438 กก. 
2. ขนาด 0.90 ม.ม. มปีรมิาณความตอ้งการสนิคา้ต่อปี 5,589 กก. 
3. ขนาด 1.00 ม.ม. มปีรมิาณความตอ้งการสนิคา้ต่อปี 4,775 กก. 
4. ขนาด 1.20 ม.ม. มปีรมิาณความตอ้งการสนิคา้ต่อปี 7,113 กก. 
5. ขนาด 1.30 ม.ม. มปีรมิาณความตอ้งการสนิคา้ต่อปี 3,723 กก. 
6. ขนาด 1.40 ม.ม. มปีรมิาณความตอ้งการสนิคา้ต่อปี 7,462 กก. 

 S : ต้นทุนในการสัง่ซือ้ของแต่ละค าสัง่ซือ้ ในทีน่ี้จะประกอบดว้ยค่าใชจ้่ายทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบัการสัง่ซื้อได้แก่ ค่าระวางเรอื  ค่าบรกิารชปิป้ิงรวมถงึค่าพาหนะ  ค่าธรรมเนียมธนาคารใน
การออกหนังสอืประกนัการช าระเงนิ (Letter of Credit และ Trust Receipt)  ค่าประกนัภยัทาง
ทะเล  ซึง่เกบ็ขอ้มลูจากค่าใชจ้า่ยจรงิทีเ่กดิขึน้จากการสัง่ซือ้ตัง้แต่เดอืนมกราคมถงึเดอืนตุลาคม 
2557  
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โดยน าปรมิาณสัง่ซือ้สนิค้าทุกรายการในแต่ละครัง้มาหารค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ในการสัง่ซือ้ครัง้นัน้ 
จะไดต้้นทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกโิลกรมัในการสัง่ซื้อครัง้นัน้ และจงึน ามาคูณกบัปรมิาณที่สัง่ซือ้ของ
ขนาดสนิคา้แต่ละรายการ เพื่อไดต้น้ทุนสัง่ซือ้ของสนิคา้ขายดีทัง้ 6 รายการ น าต้นทุนสัง่ซือ้ของ
สนิคา้ขายดแีต่ละรายการมาหาค่าเฉลี่ยโดยน าจ านวนครัง้ทีส่ ัง่ซือ้มาเป็นตวัหาร จะได้ต้นทุนใน
การสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อค าสัง่ซือ้ของสนิคา้ขายดทีัง้ 6 รายการ ตามตวัอย่างการค านวณดา้นล่างโดย
ใชข้อ้มลูในภาคผนวก ข. ตารางที ่25 (รายละเอยีดต้นทุนสัง่ซือ้สนิคา้ทัง้หมด)  ภาคผนวก ข.
ตารางที่ 26 (ปรมิาณสัง่ซื้อสนิค้าขายด ี6 อนัดบั) และผลลพัธ์จากการค านวณแสดงใน
ภาคผนวก ข. ตารางที ่27 (ตน้ทุนสัง่ซือ้สนิคา้ต่อครัง้และตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่สนิคา้ขายด)ี ดงันี้ 
ตวัอยา่งการค านวณตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อครัง้ของสนิค้าขนาด 0.80 ม.ม. (S) 
 
ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ = (ผลรวมตน้ทุนสัง่ซือ้ครัง้ที ่1 ถงึครัง้ที ่10) (จ านวนครัง้ทีท่ าการสัง่ซือ้) 

เฉพาะสนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. เท่านัน้ 
 

 ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่1 = 202.50 ก.ก. 
ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกก.ครัง้ที ่1 = (ผลรวมของค่าระวางเรอื  ค่าบรกิารชปิป้ิงและพาหนะ  ค่า
ประกนัภยัทางทะเล  ค่าธรรมเนียมธนาคาร) ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้รวมทุกขนาด 

          = 28,073.72  4,724.92  
 = 5.94 บาทต่อก.ก. 

จะไดต้น้ทุนสัง่ซือ้สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่1  
 = ปรมิาณสัง่ซือ้ x ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกก.  
 = 202.50 x 5.94  
 = 1,203.18 บาท 
 ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่2 = 401.10 ก.ก. 
ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกก.ครัง้ที่ 2 = (ผลรวมของค่าระวางเรอื  ค่าบรกิารชปิป้ิงและพาหนะ  ค่า
ประกนัภยัทางทะเล  ค่าธรรมเนียมธนาคาร) ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้รวมทุกขนาด 

      = 37,931.12  7,289.86  
 = 5.20 บาทต่อก.ก. 

จะไดต้้นทุนสัง่ซือ้สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่2 = ปรมิาณสัง่ซือ้ x ต้นทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกก.
           = 401.10 x 5.20  
  = 2,087.03 บาท 
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 ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่3 = 316.59 ก.ก. 
ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกก.ครัง้ที ่3 = (ผลรวมของค่าระวางเรอื  ค่าบรกิารชปิป้ิงและพาหนะ  ค่า
ประกนัภยัทางทะเล  ค่าธรรมเนียมธนาคาร) ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้รวมทุกขนาด 

         = 33,310.78  6,496.26  
 = 5.13 บาทต่อก.ก. 

จะไดต้้นทุนสัง่ซือ้สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่3 = ปรมิาณสัง่ซือ้ x ต้นทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อกก.
  = 316.59 x 5.13  
  = 1,623.22 บาท 
ท าการค านวณไปจนถงึครัง้ที ่9 แสดงการขอ้มลูและผลลพัธใ์นภาคผนวก ข. ตารางที ่27  โดย
สรปุไดต้น้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อครัง้ (S) ของสนิคา้ขนาดต่างๆ ดงัตารางที ่6 ดา้นล่าง 
 
ตารางที ่6 ตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่ต่อครัง้ (S)                                                   หน่วย : บาท 

สินค้า ต้นทุนสัง่ซ้ือเฉล่ียต่อครัง้ (S) 

ขนาด 0.80 ม.ม. 1,224.49 

ขนาด 0.90 ม.ม. 1,833.65 

ขนาด 1.00 ม.ม. 1,848.22 

ขนาด 1.20 ม.ม. 2,550.19 

ขนาด 1.30 ม.ม. 1,353.19 

ขนาด 1.40 ม.ม. 2,637.95 
 
 H : ต้นทุนในการจดัเกบ็สนิค้าต่อหน่วยต่อปี ในทีน่ี้จะประมาณการจากต้นทุนทาง
การเงนิของมูลค่าสนิค้าโดยใชอ้ตัราดอกเบีย้เงนิกู้ที ่12% ต่อปี เนื่องจากเงนิทุนหมุนเวยีนทีใ่ช้
ในกจิการมาจากเงนิกู้ธนาคาร และการประมาณการค่าเช่าส าหรบัพืน้ทีจ่ดัเกบ็เดอืนละ 10,000 
บาท ตามตวัอยา่งการค านวณดา้นล่างโดยใชข้อ้มลูในภาคผนวก ข. ตารางที ่28, 29  
ตวัอยา่งการค านวณตน้ทุนการจดัเกบ็สนิคา้ต่อกก.ต่อปีของสนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. (H) 
 

H = (ตน้ทุนการเงนิ + ตน้ทุนค่าเช่า) ปรมิาณสนิคา้ทีน่ าเขา้ทัง้หมดในแต่ละครัง้ 
 
มลูค่าสนิคา้ทีน่ าเขา้ทัง้หมดในครัง้ที ่1 คอื 1,323,164.37 บาท 
ตน้ทุนการเงนิ ที ่1% ต่อเดอืน  = 1,323,164.37 x 0.01  
  = 13,231.64 บาท 
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ตน้ทุนค่าเช่าทีจ่ดัเกบ็ 10,000 บาทต่อเดอืน 
ปรมิาณสนิคา้ทีน่ าเขา้ทัง้หมดในครัง้ที ่1 คอื 4,724.92 กก. 
ตน้ทุนจดัเกบ็ต่อกก. (H) = (13,231.64 + 10,000) 4,724.92   
  = 4.92 บาทต่อกก.ต่อเดอืน 
น ามาหาค่าใชจ้า่ยในการจดัเกบ็ของสนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ตามปรมิาณสัง่ซือ้แต่ละครัง้ ไดด้งันี้ 
 ปรมิาณสัง่ซือ้ครัง้ที่ 1 จ านวน 202.50 กก. โดยมตี้นทุนจดัเก็บที่กก.ละ 4.92 บาท 
ดงันัน้ ตน้ทุนจดัเกบ็ของสนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. ครัง้ที ่1 = 202.50 x 4.92 = 995.66 บาท 
 ปรมิาณสัง่ซือ้ครัง้ที ่2 จ านวน 401.10 กก. ต้นทุนจดัเกบ็ของสนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม.
ครัง้ที ่2 = 401.10 x 4.19 = 1,681.28 บาท 
 ปรมิาณสัง่ซือ้ครัง้ที ่3 จ านวน 316.56 กก. ต้นทุนจดัเกบ็ของสนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม.
ครัง้ที ่3 = 316.56 x 4.21 = 1,333.86 บาท 
 ท าการค านวณไปจนถงึครัง้ที ่9 และหาผลรวมของต้นทุนจดัเกบ็ของสนิคา้ขนาด 0.80 
ม.ม. ตัง้แต่ครัง้ที ่1 ถงึครัง้ที ่9  จะไดค้่าเท่ากบั 9,934.03 บาท น าผลรวมดงักล่าวมาหาค่าเฉลีย่
ต่อกโิลกรมัต่อปี จะไดค้่าเท่ากบั (9,934.03/ 2,014.44) x 10 เดอืน = 49.31 บาทต่อกก.ต่อปี 
ซึง่ผลการค านวณตน้ทุนจดัเกบ็ของสนิคา้ขายดทีัง้ 6 อนัดบั สรปุไดต้ามตารางที ่7 
 
ตารางที ่7 ตน้ทุนจดัเกบ็ต่อก.ก.ต่อปี                                                       หน่วย : บาท 

สินค้า ต้นทุนจดัเกบ็ต่อกก.ต่อปี 

ขนาด 0.80 ม.ม. 49.31 

ขนาด 0.90 ม.ม. 51.03 

ขนาด 1.00 ม.ม. 51.03 

ขนาด 1.20 ม.ม. 52.43 

ขนาด 1.30 ม.ม. 49.78 

ขนาด 1.40 ม.ม. 51.69 
 
 เมื่อไดค้่า D, S และ H ตามสรุปในตารางที ่8 ดา้นล่าง จงึน ามาค านวณเพื่อหาค่า
ปรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสมต่อค าสัง่ซือ้ของสนิคา้แต่ละขนาด โดยแทนค่าสตูรดงันี้  

 

(Q*)  =    2DS
              H  
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ตารางที ่8 สรปุค่า D, S, H ของสนิคา้ 6 ขนาด 
 

สินค้า 
ยอดขายต่อปี  

(กก.)   
(D) 

ต้นทุนสัง่ซ้ือต่อครัง้ 
(บาท) 

(S) 

ต้นทุนจดัเกบ็ต่อ
กก.ต่อปี (บาท) 

(H) 
ขนาด 0.80 ม.ม. 4,438 1,224.49 49.31 
ขนาด 0.90 ม.ม. 5,589 1,833.65 51.03 
ขนาด 1.00 ม.ม. 4,775 1,848.22 51.03 
ขนาด 1.20 ม.ม. 7,113 2,550.19 52.43 
ขนาด 1.30 ม.ม. 3,723 1,353.19 49.78 
ขนาด 1.40 ม.ม. 7,462 2,637.95 51.69 

 
ตวัอยา่งการค านวณ  สนิคา้ขนาด 0.80 ม.ม. มปีรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (ก.ก.)  

2 x 4438 x 1224.49 = 469.46
49.31  

ตวัอยา่งการค านวณ  สนิคา้ขนาด 0.90 ม.ม. มปีรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (ก.ก.) 

2 x 5589 x 1833.65 = 633.77
51.03  

ตวัอยา่งการค านวณ  สนิคา้ขนาด 1.00 ม.ม. มปีรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (ก.ก.) 
 

2 x 4775 x 1848.22 = 588.13
51.03  

ตวัอยา่งการค านวณ  สนิคา้ขนาด 1.20 ม.ม. มปีรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (ก.ก.) 

2 x 7113 x 2550.19 = 831.85
52.43  

ตวัอยา่งการค านวณ  สนิคา้ขนาด 1.30 ม.ม. มปีรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (ก.ก.) 

2 x 3723 x 1353.19 = 449.92
49.78  
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ตวัอยา่งการค านวณ  สนิคา้ขนาด 1.40 ม.ม. มปีรมิาณสัง่ซือ้ทีเ่หมาะสม (ก.ก.) 

2 x 7462 x 2637.95 = 872.70
51.69  

 ผลจากการค านวณจะท าให้สามารถทราบปริมาณที่จะท าการสัง่ซือ้ (Q*) ของสนิค้า
ขายด ี6 อนัดบัในแต่ละครัง้ ซึง่สามารถน าไปเป็นขอ้มลูพืน้ฐานทีจ่ะก าหนดปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้
ในแต่ละครัง้สรปุไดต้ามตารางที ่9 
 
ตารางที ่9  แสดงผลทีไ่ดจ้ากการค านวณหาค่าปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (Q*) 

 ขนาดสินค้า (ม.ม.) Q* (กก.) 

0.80 470 

0.90 630 

1.00 590 

1.20 830 

1.30 450 

1.40 870 
 

 การค านวณจดุสัง่ซือ้ใหม ่ (Reorder Point : ROP) เป็นสมการค านวณจุดสัง่ซือ้ใหมท่ี่
ใหค้วามส าคญักบัช่วงเวลาระยะเวลาทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้ถงึการรบัสนิคา้ (Lead Time) โดย 
ระยะเวลาทีเ่กดิขึน้นัน้คงที ่ ซึง่หากไมเ่ป็นตามทีข่อ้ก าหนดน้ี จะตอ้งท าการเกบ็สนิคา้ในปรมิาณ
ทีเ่พิม่ขึน้หรอืทีเ่รยีกว่าปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) 
 สตูรทีใ่ชใ้นการค านวณหาจุดสัง่ซือ้ใหม่ กรณชี่วงเวลาระยะเวลาทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้ ถงึ
การรบัสนิคา้ (Lead Time) คงที ่คอื  
 

d x L 
 

 สตูรทีใ่ชใ้นการค านวณหาจุดสัง่ซือ้ใหม ่ กรณชี่วงเวลาระยะเวลาทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้ ถงึ
การรบัสนิคา้ (Lead Time) ไมค่งทีท่ าใหต้อ้งก าหนดปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั
(Safety Stock) คอื  
 

(d x L) + Safety Stock 
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 d : ปรมิาณยอดขายเฉลีย่ต่อวนั (กก.) 
 L : ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการสัง่ซือ้จนกระทัง่ไดร้บัสนิคา้ (Lead time) 
 Safety Stock : ปรมิาณทีส่ ารองไวก้รณเีกดิความล่าชา้ในการส่งมอบสนิคา้ ค านวณ
จากจ านวนวนัทีล่่าชา้คณูปรมิาณความตอ้งการต่อวนั (Delay x d) 
 Delay : ความล่าชา้ทีเ่กดิขึน้จากการจดัส่งสนิคา้จากต่างประเทศเกดิขึน้ใน  2 กรณี
ดงันี้ 

1. Production Delay เกดิจากผูข้าย (Supplier)  ไม่สามารถผลติสนิคา้ได้ทนัตาม
ก าหนดส่งมอบซึง่ยงัไม่เคยเกดิขึน้เนื่องจากมกีารส่งค าสัง่ซือ้ล่วงหน้าตามขอ้ตกลงเป็นเวลาไม่
ต ่ากว่า14 วนั อกีทัง้ผู้ขาย  (Supplier) มนีโยบายควบคุมคลงัสนิคา้แบบสัง่ผลติ (Made To 
Stock) 

2. Vessel Delay  เกดิจากสภาพเรอืหรอืสภาพภูมอิากาศทีท่่าเรอืต้นทางจะท าให้
เรอืต้องเลื่อนวนัเดนิทาง ปกตจิะอยู่ในราว 1-3 วนั มกัเกดิขึน้ในช่วงเดอืนพฤษภาคมถงึเดอืน
กนัยายน ซึ่งเป็นช่วงฤดูฝนท าให้บรษิทัจ าเป็นต้องท าปรมิาณส ารองสนิค้าเพื่อความปลอดภยั 
(Safety Stock) ไวด้ว้ยจ านวนหน่ึง  
 น าขอ้มลูค่า d จากภาคผนวก ตารางที ่ 10  จ านวนวนัสัง่ซือ้ถงึวนัรบัสนิคา้ (Lead 
Time) และจ านวนวนัทีล่่าชา้ในการส่งมอบ (Delay Delivery) มาสรา้งตารางไดด้งันี้ 
 
ตารางที ่10 แสดงขอ้มลู d, L และ Delay 
ขนาดสินค้า (ม.ม.) ยอดขายเฉล่ียต่อวนั (ก.ก.) 

(d) 
Lead Time 

(L) 
Delay Delivery 

(Delay) 
0.80 14.79 20 2-4 
0.90 18.63 20 2-4 
1.00 15.92 20 2-4 
1.20 23.71 20 2-4 
1.30 12.41 20 2-4 
1.40 24.87 20 2-4 
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ท าการค านวณจดุสัง่ซือ้ใหม่ (ROP) ของสนิคา้ขายด ี6 ขนาด โดยแทนค่าจากสตูร d x L สรปุ
ผลไดด้งันี้  

ขนาด 0.80 ม.ม. = (14.79 x 20) = 295.85 ก.ก. 
ขนาด 0.90 ม.ม. = (18.63 x 20) = 372.63 ก.ก. 
ขนาด 1.00 ม.ม. = (15.92 x 20) = 318.36 ก.ก. 
ขนาด 1.20 ม.ม. = (23.71 x 20) = 474.23 ก.ก. 
ขนาด 1.30 ม.ม. = (12.41 x 20) = 248.22 ก.ก. 
ขนาด 1.40 ม.ม. = (24.87 x 20) = 497.49 ก.ก. 

 การค านวณจุดสัง่ซื้อใหม่กรณีมีการท าปริมาณส ารองสินค้าเพื่อความปลอดภัย 
(Safety Stock) 3 วนั (ค่าเฉลีย่ของความล่าชา้ทีเ่กดิขึน้ประมาณ 2-4 วนั) ของสนิคา้ขายด ี6 
ขนาด โดยแทนค่าจากสตูร (d x L) + (Safety Stock) สรปุไดด้งันี้  

ขนาด 0.80 ม.ม. = (14.79 x 20) + (14.79 x 3) = 340.22 ก.ก. 
ขนาด 0.90 ม.ม. = (18.63 x 20) + (18.63 x 3) = 428.53 ก.ก. 
ขนาด 1.00 ม.ม. = (15.92 x 20) + (15.92 x 3) = 366.12 ก.ก. 
ขนาด 1.20 ม.ม. = (23.71 x 20) + (23.71 x 3) = 545.37 ก.ก. 
ขนาด 1.30 ม.ม. = (12.41 x 20) + (12.41 x 3) = 285.45 ก.ก. 
ขนาด 1.40 ม.ม. = (24.87 x 20) + (24.87 x 3) = 572.11 ก.ก. 

น ามาแสดงผลไดต้ามตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 จดุสัง่ซือ้ใหม ่(ROP) และปรมิาณ Safety Stock                            หน่วย: ก.ก. 

ขนาดสินค้า 
(ม.ม.) 

จดุสัง่ซ้ือใหม่ 
(ROP) Safety Stock 3 days ROP + Safety Stock 

0.80 295.85 44.38 340.22 

0.90 372.63 55.89 428.53 

1.00 318.36 47.75 366.12 

1.20 474.23 71.13 545.37 

1.30 248.22 37.23 285.45 

1.40 497.49 74.62 572.11 
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ผลจากการด าเนินงานส่วนท่ี 1 และประโยชน์ท่ีได้รบั จากการค านวณท าใหท้ราบผลดงันี้ 
1. ทราบค่าปรมิาณสัง่ซือ้แบบประหยดั (Q*) เพื่อน าไปก าหนดแนวทางปรมิาณสัง่ซือ้ 

และการจดัเกบ็สนิคา้แต่ละขนาดเพื่อใหเ้พยีงพอต่อการจ าหน่ายไดต้ามตารางที ่9  
2. ทราบค่าจดุสัง่ซือ้  (ROP)   เพื่อน าไปก าหนดจดุสัง่ซือ้และปรมิาณทีต่อ้งท าการ 

ส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) ได ้ดงัแสดงผลตามตารางที ่11  
 เมือ่น ายอดขาย, ยอดซือ้, ปรมิาณสัง่ซือ้ทีค่ านวณได,้ จดุสัง่ซือ้ใหม่ทีค่ านวณไดแ้บบ

ไมม่แีละมปีรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) มาจดัท าเป็นขอ้มลูในตาราง
ที ่12 และแสดงเป็นกราฟตามรปูที ่17-22 จะเหน็ไดช้ดัว่าค่า Q* ของสนิคา้ทัง้ 6 ขนาดสามารถ
ตอบสนองต่อปรมิาณขายเฉลีย่ต่อเดอืนไดเ้ป็นอยา่งด ี ขณะทีไ่มส่ามารถตอบสนองต่อปรมิาณ
ขายสงูสุดของบางเดอืนได ้ (รายละเอยีดกรณุาดภูาคผนวก ข. ตารางที ่ 24 และตารางที ่ 26 
ประกอบ) อาจเนื่องจากเกดิปญัหาความล่าชา้ของการเดนิเรอื (Vessel Delay) หรอืประมาณ
การสัง่ซือ้ผดิพลาด ท าใหเ้กดิการคา้งส่งสนิคา้ (Backlog) ส่งผลใหย้อดขายในเดอืนถดัไปสงู
ผดิปกต ิ กรณนีี้บรษิทัควรพจิารณาท าปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) 
หรอืทบทวนประมาณการค่า D โดยการใชข้อ้มลูใหม้ากทีสุ่ดและไม่น ายอดขายทีผ่ดิปกต ิ เช่น 
การขายโครงการหรอืขายตดัลอ็ตมาพจิารณา 

 
ตารางที ่12 เปรยีบเทยีบขอ้มลูยอดขาย  ยอดซือ้  Q*  และ ROP                     หน่วย : ก.ก. 
ขนาด 
(ม.ม.) 

ยอดขาย 
MAX. 

ยอดขาย 
AVG. 

ยอดซ้ือ 
MAX. 

ยอดซ้ือ 
AVG. 

Q* ROP ROP + 
Safety 

0.80 876.16 444 401 224 470 295.85 340.22 
0.90 869.93 559 518 325 630 372.63 428.53 
1.00 795.90 478 601 341 590 318.36 366.12 
1.20 885.98 711 720 467 830 474.23 545.37 
1.30 801.34 372 607 246 450 248.22 285.45 
1.40 1,226.80 746 630 472 870 497.49 572.11 
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รปูที ่17 เปรยีบเทยีบยอดขาย  ยอดซือ้  ค่า Q*  ขนาด 0.80 ม.ม. 
 

 
 

รปูที ่18 เปรยีบเทยีบยอดขาย  ยอดซือ้  ค่า Q*  ขนาด 0.90 ม.ม. 
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รปูที ่19 เปรยีบเทยีบยอดขาย  ยอดซือ้  ค่า Q*  ขนาด 1.00 ม.ม. 
 

 
 

รปูที ่20 เปรยีบเทยีบยอดขาย  ยอดซือ้  ค่า Q*  ขนาด 1.20 ม.ม. 
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รปูที ่21 เปรยีบเทยีบยอดขาย  ยอดซือ้  ค่า Q*  ขนาด 1.30 ม.ม. 
 
 

 
 

รปูที ่22 เปรยีบเทยีบยอดขาย  ยอดซือ้  ค่า Q*  ขนาด 1.40 ม.ม. 
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 เมือ่พจิารณาค่า Q* กบัยอดซือ้ MAX. จะพบว่าสนิคา้เกอืบทุกขนาดมปีรมิาณสัง่ซือ้ต ่า
กว่าค่า Q* ยกเวน้ขนาด 1.00, 1.30 ม.ม. ทีม่เีพยีงเดอืนเดยีวเท่านัน้ทีม่ปีรมิาณสัง่ซือ้สงูกว่าค่า 
Q*  (กรณุาดภูาคผนวก ข. ตารางที ่26 ปรมิาณสัง่ซือ้ ประกอบ) ซึง่เป็นสาเหตุท าใหม้สีนิคา้ไม่
เพยีงพอต่อการจ าหน่าย (Under Stock)  บรษิทัจงึควรทบทวนประมาณการสัง่ซือ้อยา่ง
รอบคอบและน าขอ้มลู D, S และ H มาใชใ้นการควบคุมปรมิาณสนิคา้คงคลงัเพื่อสามารถ
ก าหนดเป็นมาตรการสัง่ซือ้หรอืนโยบายควบคุมสนิคา้คงคลงัต่อไป 
 จากข้อมูลปรมิาณสนิค้าคงคลงัของสนิค้าทัง้ 6 ขนาดไม่เพยีงพอต่อการจ าหน่าย
(Under Stock) ระหว่างวนัที ่23 ก.ค. ถงึ วนัที ่22 ต.ค. เป็นเวลา 3 เดอืน (ดูภาคผนวก ข. 
ตารางที่ 17-22 ประกอบ) สามารถน ามาค านวณให้เห็นเป็นรายได้ที่บรษิทัมโีอกาสในการ
จ าหน่ายหากสามารถควบคุมปรมิาณสนิค้าคงคลงัใหม้เีพยีงพอต่อการจ าหน่ายได้ถงึ 3,023.90 
กโิลกรมั หรอืประมาณเป็นมลูค่าโดยใชร้าคาเฉลีย่ทีก่โิลกรมัละ 350 บาท คดิเป็นยอดขายทีจ่ะ
ไดร้บั 1,058,365 บาท ตามตารางที ่13 
 
ตารางที ่13 โอกาสในการขายหากควบคุมปรมิาณสนิคา้คงคลงัใหเ้พยีงพอต่อการจ าหน่าย 
สินค้าขนาด สินค้าหมด (วนั) ยอดขายต่อวนั (ก.ก.) โอกาสในการขาย (ก.ก.) 

0.80 40 14.79 591.60 
0.90 15 18.63 279.45 
1.00 34 15.92 541.28 
1.20 25 23.71 592.75 
1.30 34 12.41 421.94 
1.40 24 24.87 596.88 
รวม - - 3,023.90 

 
 นอกจากนี้ยงัสามารถน าผลทีไ่ดจ้ากการศกึษามาก าหนดเป็นแผนสัง่ซือ้ประจ าปี 2558  
ดงัแสดงในตารางที ่14  
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ตารางที ่14 แผนการสัง่ซือ้ประจ าปี 2558                                             หน่วย : กโิลกรมั 
ขนาด  
(ม.ม.) 

ปริมาณ
สัง่ซ้ือ-อดีต 

ปรบัปรงุ
ปริมาณซ้ือ 

จดุสัง่ซ้ือ 
ธ.ค.- พ.ค. 

จดุสัง่ซ้ือ 
มิ.ย.- พ.ย. 

คาดว่ายอดขาย
เพ่ิมต่อปี 

0.80 224 470 296 340 2,460 
0.90 325 630 372 428 3,050 
1.00 341 590 318 366 2,490 
1.20 467 830 474 545 3,630 
1.30 246 450 248 285 2,040 
1.40 472 870 497 572 3,980 
รวม 2,075 3,840 - - 17,650 

  
 พอสรปุไดว้่าหากน าปรมิาณสัง่ซือ้ทีป่รบัปรงุตามค่า Q* มาจดัท าเป็นแผนสัง่ซือ้ในปี 
2558 จะสะทอ้นใหเ้หน็ว่าประมาณการยอดขายต่อปีจะเพิม่ขึน้ เช่น ขนาด 0.80 ม.ม. มกีาร
ปรบัปรงุยอดซือ้ต่อครัง้เป็น 470 ก.ก. ซึง่สงูกว่าปรมิาณสัง่ซือ้ในอดตีถงึ 246 ก.ก. (มาจาก 
470-224) ในรอบปีประมาณการสัง่ซือ้จ านวน 10 ครัง้ จะพบว่าปรมิาณยอดขายทีค่าดว่าจะ
เพิม่ขึน้เป็น 2,460 ก.ก. (มาจาก 246 x 10)  เช่นเดยีวกบัสนิคา้ขนาดอื่นๆ เมือ่มกีารปรบัปรงุ
ปรมิาณสัง่ซือ้ตามค่า Q* ของสนิคา้ทัง้ 6 ขนาด จะท าใหป้รมิาณยอดขายในปี 2558 ทีค่าดว่าจะ
เพิม่ขึน้รวมเป็น 17,650 ก.ก.  
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลูและการด าเนินงาน 
 ส่วนที ่2 : การควบคุมพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมสนิคา้ ไดท้ าการส ารวจพืน้ที่
จดัเกบ็สนิคา้และพืน้ทีเ่ตรยีมส่งสนิคา้ร่วมกบัการสมัภาษณ์ผูร้บัผดิชอบระหว่างวนัที ่27 ก.ย.- 
22 พ.ย. ตามแบบส ารวจพืน้ทีท่ างาน (Worksite Check Sheet) ทีไ่ดอ้อกแบบไว ้5 หวัขอ้ การ
แสดงผลการตรวจสอบ  ระบุปญัหาที่พบ  เสนอแนะการแก้ไข-ปรบัปรุง  ก าหนดวนัที่ปรบัปรุง
เสรจ็ร่วมกบัผู้รบัผดิชอบพบว่าพื้นที่จดัเก็บสินค้าไม่ได้ถูกแบ่งไว้อย่างชดัเจน  ไม่มป้ีายบ่งชี้
ประเภทและขนาดสนิคา้  ไมม่พีืน้ทีเ่ตรยีมสนิคา้เพื่อจดัส่งอกีทัง้ยงัไม่มกีารก าหนดการตรวจนับ
สนิค้าจรงิตามรอบ (Cycle Count) ท าใหข้าดข้อมลูในการบรหิารงาน เกดิขอ้ผดิพลาดในการ
สัง่ซือ้  การจ าหน่ายและการจดัส่ง จงึได้ร่วมกบัผูร้บัผดิชอบในการปรบัปรุงพื้นที ่ตดิตามความ
คบืหน้าโดยก าหนดการประเมนิผลความคบืหน้าของการแก้ไข-ปรบัปรุง รอบสุดทา้ยในวนัที ่22 
พ.ย. 2557 เพื่อสรปุผลการประเมนิใหบ้รษิทัรบัทราบและเป็นแนวทางด าเนินการต่อไป ดว้ยการ
น าเครื่องมอืการควบคุมพืน้ทีท่ างาน (Worksite Control) มาประยุกต์ใช ้ตามแบบประเมนิผล 5 
หวัขอ้ ดงันี้ 
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1. 2ส 
2. ความปลอดภยั (Safety) 
3. สรา้งคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ (Build-in Quality) 
4. การควบคุมสภาพการท างานของอุปกรณ์เครือ่งจกัร  (Equipment   Operational  

Condition Control) 
5. การควบคุมการจดัส่ง 

 ปกตกิารออกแบบส ารวจพืน้ทีท่ างาน (Worksite Check Sheet) จะมกีารประเมนิผล
ทัง้หมด 7 หวัขอ้ แต่การศกึษาครัง้นี้ไดอ้อกแบบการประเมนิผลไว ้5 หวัขอ้ เนื่องจากเป็นธุรกจิ
ครอบครวั ใชค้นท างานเป็นคนในครอบครวัทัง้หมด อกีทัง้ไม่เกี่ยวขอ้งกบัการผลติสนิคา้ จงึท า
การตดัหวัขอ้ประเมนิเรือ่งการควบคุมก าลงัพลและการผลติออกไป   
 แบบการประเมนิผลทัง้ 5 หวัขอ้ แสดงในภาคผนวก ข. ตารางที่ 30  Worksite 
Control Check Sheet รายละเอยีดตารางและผลการประเมนิแต่ละหวัขอ้ แสดงในภาคผนวก ข. 
ตารางที ่31-40 โดยมตีวัอยา่งดงันี้ 
 

 
 

รปูที ่23 การประเมนิ 2ส ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
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รปูที ่24 การประเมนิความปลอดภยั ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่25 การประเมนิการสรา้งคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
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รปูที ่26 การประเมนิการควบคุมสภาพการท างานของอุปกรณ์เครือ่งจกัร ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่27 การประเมนิการควบคุมการจดัส่ง ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
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ผลจากการด าเนินงานส่วนท่ี 2 และประโยชน์ท่ีได้รบั  
 จากผลการประเมนิดว้ยเครื่องมอืการควบคุมพืน้ทีท่ างาน (Worksite Control) ท าให้
บรษิทัสามารถควบคุมการจดัเกบ็และจดัส่งสนิค้าไดด้ว้ยการมอง  โดยจะท าให้บรษิทัลดขอ้ผดิ 
พลาดและความล่าชา้ในการจดัเกบ็ การจดัส่ง และเพิม่ความรวดเรว็ในการคน้หาและตอบสนอง
ความตอ้งการลกูคา้ไดด้ว้ยการมอง นอกจากนี้ผูบ้รหิารและผูเ้กี่ยวขอ้งสามารถทราบไดจ้ากการ
มองว่ายงัมสีนิคา้ขนาดทีต่้องการคงเหลอืประมาณเท่าใดเนื่องจากไดก้ าหนดพืน้ที่จดัเก็บอย่าง
ชดัเจน ไม่มกีารเกบ็สนิคา้ผดิที่ ลดปญัหาการสัง่ซื้อสนิค้าซ ้า สามารถตรวจสอบว่ามสีนิคา้ทีร่อ
เตรยีมส่งของลูกค้าใดได้จากบอร์ดที่มตีารางส่งสนิค้าประจ าวนัและพื้นที่เตรยีมสนิค้าเพื่อรอ
จดัส่ง หากมปีญัหาก็สามารถแก้ไขไดท้นัท ีโดยไม่ต้องรอสอบถามจากผูร้บัผดิชอบ สิง่ที่บรษิทั
ไดร้บัประโยชน์เพิม่จากการประเมนิผลในครัง้นี้คอืความปลอดภยัและการสรา้งระบบเอกสารใน
การควบคุมคุณภาพสนิคา้ไดอ้ยา่งงา่ยๆ และเป็นการตอบสนองความต้องการลูกคา้ไดใ้นทนัททีี่
มกีารรอ้งขอจากลกูคา้หรอืกรณทีีเ่กดิปญัหาดา้นคุณภาพไดอ้ยา่งถูกต้อง รวดเรว็ และเป็นระบบ 
ช่วยลดเวลาในการรอจากเดมิ 1-2 วนั เป็นไม่เกนิ 10 นาท ีทัง้หมดนี้บรษิทัเกอืบจะไม่ต้องใช้
เงนิลงทุนในการปรบัปรุงพื้นที่จดัเก็บและพื้นที่เตรยีมจดัส่งสนิค้านอกจากการซื้อเทปกาวและ
แผ่นฟิวเจอรบ์อรด์ จงึเป็นการเหมาะอยา่งยิง่ส าหรบัธุรกจิขนาดเลก็และขนาดกลาง (SMEs)  



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 

 ในธุรกจิขนาดเลก็และขนาดกลาง (SMEs) ประเภทจดัจ าหน่ายสนิคา้จ าเป็นต้องมกีาร
สัง่ซือ้สนิค้าเพื่อเก็บไว้ใหเ้พยีงพอกบัการจ าหน่าย เนื่องจากธุรกจิประเภทนี้มลูค่าสนิคา้คงคลงั
จดัเป็นสนิทรพัยท์ีม่มีลูค่าสูงทีสุ่ด จงึส าคญัอย่างยิง่ทีจ่ะต้องมรีะบบการจดัการบรหิารคลงัสนิคา้ 
แต่เนื่องจากขอ้จ ากดัทางด้านเงนิทุนของธุรกจิขนาดเลก็และขนาดกลาง (SMEs) จงึควรเป็น
ระบบที่ไม่จ าเป็นต้องใช้เงนิลงทุนสูง การลงทุนในซอฟท์แวร์ส าเร็จรูปด้านสินค้าคงคลงัที่มี
จ าหน่ายในท้องตลาดทัว่ๆ ไป เพื่อใชใ้นการเกบ็ขอ้มูลบนัทกึและประมวลผลเบื้องต้นประกอบ
กับการน าเครื่องมือบริหารปริมาณสินค้าคงคลังคือโมเดลปริมาณสัง่ซื้อแบบประหยัด 
(Economic Order Quantity : EOQ) และการควบคุมพืน้ทีท่ างาน (Worksite Control) ของ
ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) มาประยุกต์ใชใ้นการควบคุม
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัใหเ้พยีงพอต่อการจ าหน่ายและควบคุมพื้นที่จดัเกบ็สนิค้าคงคลงัด้วยการ
มอง (Visual Control) โดยท าการศกึษาสนิคา้ทีข่ายดจี านวน 6 ขนาดของบรษิทักรณีศกึษา และ
เกบ็ขอ้มลูเป็นเวลา 10 เดอืน (มกราคมถงึตุลาคม 2557) เพื่อศกึษาหาปรมิาณสัง่ซื้อ  จุดสัง่ซือ้ 
และปรมิาณส ารองสนิค้าคงคลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) ที่จะเป็นแนวทางให้กบั
บรษิทัได้ท าการสัง่ซื้อสนิค้าในปรมิาณที่เพยีงพอและเพิม่โอกาสต่อการจ าหน่าย อกีทัง้ยงัเป็น
แนวทางในการควบคุมการจดัเกบ็และตรวจนบัสนิคา้ (Cycle Count) ในคลงัสนิคา้ไดด้ขีึน้  

 จากผลการศึกษาบรษิัทสามารถน าเครื่องมอื EOQ มาใช้เป็นแนวทางในก าหนด
ปรมิาณสัง่ซือ้ (Q*)  จดุสัง่ซือ้ (ROP) และท าการส ารองสนิคา้คงคลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety 
Stock) ของสนิคา้ขายดทีีสุ่ด 6 ขนาด โดยควรพจิารณาการส ารองสนิคา้ไวก้รณีการส่งสนิคา้เกดิ
ความล่าชา้ในช่วงมรสุม (ระหว่างเดอืนมถุินายน-พฤศจกิายน) แต่จะมคีวามจ าเป็นทีต่้องท ากบั
สนิคา้ทุกชนิดหรอืไม่นัน้ บรษิทัต้องท าการเกบ็ขอ้มลูเพิม่เตมิกบัสนิคา้ทุกๆ ชนิด และตดัสนิใจ
ก าหนดเป็นนโยบายควบคุมคลงัสนิคา้ เช่นจะตอ้งท าการตดัสนิใจก าหนดสนิคา้ทีจ่ าเป็นต้องมไีว้
ในคลงัขณะทีส่นิคา้บางรายการอาจไม่มคีวามจ าเป็นต้องมไีวใ้นคลงัเพราะสามารถหาซือ้ไดจ้าก
แหล่งอื่นในประเทศหรอืเป็นสนิค้าที่มยีอดสัง่ซื้อปีละ 1-2 ครัง้หรอืมยีอดจ าหน่ายต ่ามากที่มี
ระยะเวลาในการจดัส่งเพยีง 0-2 วนั  เนื่องจากงานของคลงัสนิคา้สมัพนัธ์กบัหน่วยงานหลาย
หน่วยงาน เช่น งานจดัซื้อและน าเขา้  งานขายและการตลาด  งานการเงนิ นอกจากนี้ความ
ตอ้งการของลกูคา้มกีารเปลีย่นแปลงอยา่งรวดเรว็และตลอดเวลาเนื่องจากเป็นตลาดจดัจ าหน่าย
ที่ลูกค้าสามารถหาซื้อสินค้าที่ไหนก็ได้ จงึจ าเป็นอย่างยิง่ที่ผู้รบัผิดชอบงานคลงัสินค้าต้องมี
ความขยนัอดทนและพยายามท าการวเิคราะห์ขอ้มูลอย่างต่อเนื่อง เพื่อหาปรมิาณสัง่ซื้อ  จุด
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สัง่ซือ้  และปรมิาณทีจ่ะท าการส ารองเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) ทีม่กีารเปลีย่นแปลง
อยูต่ลอดเวลา การศกึษาครัง้นี้จงึเป็นเพยีงแนวทางในการปฏบิตังิานโดยใชข้อ้มลูในอดตี ซึง่พบ
ข้อผดิพลาดจากปรมิาณสัง่ซื้อที่ต ่าเกินไปท าให้สนิค้าขาดสต๊อคเป็นเวลาตัง้แต่ 15-40 วนั 
(ขึน้กบัขนาดสนิคา้) ส่งผลใหบ้รษิทัเสยีโอกาสในการจ าหน่ายถงึ 3,023.90 กโิลกรมั หรอืคดิเป็น
จ านวนเงนิที่ควรจะได้รบั 1,058,365 บาทหากมสีนิค้าในคลงัไว้จ าหน่าย นอกจากนี้บรษิัท
สามารถน าผลการศกึษาไปจดัท าเป็นแผนการสัง่ซือ้ในปี 2558 โดยปรบัปรุงปรมิาณสัง่ซือ้ตาม
ปรมิาณสัง่ซือ้ทีค่ านวณได ้จะพบว่าบรษิทัสามารถเพิม่ยอดจ าหน่ายไดถ้งึ 17,650 กโิลกรมั ซึง่
สามารถน าไปก าหนดเป็นการเตบิโตของบรษิทัได ้
 สิง่ที่น่าสนใจอกีประการหนึ่งคอืจะท าอย่างไรใหป้รมิาณสัง่ซือ้  จุดสัง่ซื้อ และปรมิาณ
ส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock)  มจี านวนน้อยลงโดยยงัคงสามารถมสีนิค้า
จ าหน่ายและไม่มกีารสัง่ซื้อสนิค้ามากเกนิไป ซึ่งจะสมัพนัธ์กบัค่า S ซึ่งเป็นอกีหน้าที่หนึ่งที่
ผูร้บัผดิชอบงานคลงัสนิคา้ควรตอ้งพยายามสื่อสารกบัหน่วยงานจดัซือ้และน าเขา้ใหห้าวธิกีารลด
ค่าใชจ้า่ยในการน าเขา้ (ตน้ทุนสัง่ซือ้) ขณะทีค่่า D หากมคีวามผนัแปรมากและบ่อยครัง้ควรต้อง
สื่อสารกบัหน่วยงานขายเพื่อท าการส ารวจและท าความเขา้ใจสภาพตลาดสนิค้าที่อาจจะก าลงั
เปลี่ยนแปลงไปหรอืเป็นงานโครงการที่ไม่ได้เกดิขึน้บ่อย ต้องไม่น ามาพจิารณามฉิะนัน้จะเกดิ
ความผดิพลาดในการก าหนดปรมิาณสัง่ซื้อในรอบถดัไป  ส่วนค่า H ควรต้องสอบทานเป็น
ระยะๆ หากมกีารปรบัอตัราดอกเบีย้เงนิกูห้รอือตัราค่าเช่าทีส่มัพนัธก์บัพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ซึง่เป็น
สิ่งที่ธุรกิจขนาดใหญ่ได้ด าเนินการกันอย่างต่อเนื่อง ขณะที่ธุรกิจขนาดเล็กและขนาดกลาง 
(SMEs) ยงัไม่อาจเขา้ถงึวธิกีารและยงัขาดอ านาจต่อรองกบัผูข้าย (Supplier) แต่เป็นสิง่ทา้ทาย
ทีบ่รษิทัขนาดเลก็และขนาดกลาง (SMEs) ควรเริม่ศกึษา 
 บรษิัทยงัสามารถควบคุมพื้นที่จดัเก็บสนิค้าและพื้นที่เตรยีมจดัส่งสนิค้าซึ่งเป็นการ
ปรบัปรงุจากสิง่ทีไ่ม่เคยท ามาก่อนใหเ้กดิการควบคุมดว้ยการมอง (Visual Control) ท าใหส้นิคา้
ถูกจดัเก็บในพื้นที่ที่ก าหนดเดยีวกนั ไม่กระจดักระจาย มกีารวางสนิค้าแบ่งเป็นประเภทและมี
ป้ายบ่งบอก ท าให้สามารถค้นหาง่าย สะดวก รวดเร็ว อีกทัง้ท าการตรวจนับสินค้า  (Cycle 
Count) ง่ายและสะดวก  แก้ปญัหาการสัง่ซื้อสนิค้าซ ้า  การส่งสนิค้าผดิพลาดเนื่องจากได้
ก าหนดพืน้ทีจ่ดัเตรยีมสนิคา้แยกจากพื้นทีเ่กบ็สนิคา้ สามารถมองดูกท็ราบว่าสถานะของสนิค้า
ทีเ่ตรยีมจดัส่งมคีวามคบืหน้าหรอืล่าชา้ ท าใหเ้กดิการตดิตามงานและไมเ่กดิงานคา้งขา้มวนั 
   
ข้อเสนอแนะ 

1. ผลการศกึษานี้เป็นเพยีงแนวทางในการด าเนินงาน ณ เวลาหนึ่ง เมื่อยอดขาย 
(D)  ต้นทุนสัง่ซือ้ (S)  ต้นทุนจดัเกบ็ (H) เปลีย่นแปลงไปตามเวลา ควรมกีารด าเนินการหา
ปรมิาณสนิคา้สัง่ซือ้แบบประหยดั  จดุสัง่ซือ้ใหม่ (Reorder Point)  และปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อ
ความปลอดภยั (Safety Stock) ของรายการสนิคา้ตามนโยบายควบคุมคลงัสนิคา้อย่างสม ่าเสมอ 
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2. ควรก าหนดใหห้น่วยงานทีเ่กี่ยวขอ้งท าการลดค่าใชจ้่ายทีเ่ป็นองคป์ระกอบของ
ต้นทุนสัง่ซื้อ (S) และต้นทุนจดัเก็บ (H) อย่างต่อเนื่อง ขณะเดยีวกนัฝ่ายของต้องสามารถ
พยากรณ์ยอดขาย (D) โดยการเกบ็ขอ้มลูการตลาดจากลกูคา้ 

3. ไม่มีความจ าเป็นต้องท าปริมาณส ารองสินค้าเพื่อความปลอดภัย (Safety 
Stock) ทุกเดอืน เนื่องจากข้อมูลการส่งมอบสนิค้าล่าช้าจะเกดิขึน้ในช่วงมรสุมเท่านัน้จงึควร
พจิารณาการท าปรมิาณส ารองสนิคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) เฉพาะช่วงมรสุมเพื่อ
ลดภาระปรมิาณสนิคา้คงคลงั 

4. ควรตดิตามราคาทองแดง  อตัราแลกเปลีย่นสกุลเงนิดอลล่าร ์รวมถงึกฎเกณฑ์
ในการน าเข้าสินค้าที่จะเกิดขึ้นในอนาคตมาใช้เป็นข้อมูลเพิ่มเติมเนื่องจากสมัพนัธ์กบัมูลค่า
สนิคา้คงคลงั 

5. ควรด าเนินการส ารวจและประเมนิผลการควบคุมพื้นทีจ่ดัเกบ็และเตรยีมสนิค้า
อย่างต่อเนื่องตามแบบประเมนิที่ก าหนด เช่น ทุกไตรมาส เพื่อสามารถคงสภาพหรอืปรบัปรุง
หรอืพฒันาใหพ้ืน้ทีก่่อใหเ้กดิประโยชน์และสภาพการท างานทีด่ไีดอ้ยา่งยัง่ยนื 
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บทสมัภาษณ์ผูบ้ริหารและพนักงาน 
 
 การด าเนินงานศกึษาครัง้นี้ไดท้ าการสมัภาษณ์ผูบ้รหิารและพนกังาน เพื่อเกบ็ขอ้มลู
และท าความเขา้ใจกระบวนการท างาน โดยแบ่งการสมัภาษณ์ออกเป็น 2 ส่วน ดงันี้ 

1. สมัภาษณ์ผูบ้รหิาร (เจา้ของกจิการ) 
2. สมัภาษณ์พนกังาน ต าแหน่งพนกังานคลงัสนิคา้และต าแหน่งธุรการขาย  

โดยมปีระเดน็ในการสมัภาษณ์สรปุไดด้งันี้ 
 
สมัภาษณ์ผูบ้ริหาร (เจ้าของกิจการ) 

1. ประวตับิรษิทั   บรษิทัก่อตัง้ประมาณกลางปีพ.ศ.2555      โดยเจา้ของกจิการเคย 
ท างานอยูใ่นโรงงานผลติลวดทองแดงอาบน ้ายามากว่า 30 ปี จงึท าใหม้คีวามเขา้ใจในสนิคา้และ
ตลาดเป็นอย่างด ีจงึตดัสนิใจเปิดกจิการและเริม่ด าเนินการจ าหน่ายสนิคา้มาจนถงึปจัจบุนั 

2. ประเภทธุรกจิ    เป็นธุรกจิซือ้มาขายไปหรอืเรยีกว่าบรษิทัจดัจ าหน่ายสนิคา้  โดย 
เริม่แรกบรษิทัซือ้สนิคา้ในประเทศไทยและจ าหน่ายใหก้บัลกูคา้ในประเทศไทยเท่านัน้ ต่อมาเมือ่
กลางปี 2556 ไดเ้ริม่ตดิต่อกบัโรงงานในกลุ่มประชาคมอาเซยีนเพื่อศกึษาสนิคา้ในกลุ่มเดยีวกนั 
และขอเป็นตวัแทนจ าหน่ายแต่ผูเ้ดยีวในประเทศไทย โดยสามารถใชป้ระโยชน์จากสทิธทิางภาษี
ตามหลกัเกณฑข์องประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีนท าใหบ้รษิทัไมต่อ้งเสยีภาษนี าเขา้ 

3. โครงสรา้งบรษิทั  เป็นการบรหิารงานแบบครอบครวั   ไมม่ลีกูจา้ง โดยแบ่งหน้าที่ 
รบัผดิชอบออกเป็น 3 สายงานหลกัๆ ไดแ้ก่ ฝา่ยขาย, ฝา่ยน าเขา้สนิคา้ และฝ่ายธุรการและ
บญัช ี
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4. สนิคา้ทีจ่ าหน่าย     สนิคา้หลกัของบรษิทัคอืลวดทองแดงอาบน ้ายา   (Enameled  
Copper Wire) ทีม่หีลากหลายยีห่อ้ ทัง้ผลติในประเทศและน าเขา้จากต่างประเทศ, หมอ้แปลง
ไฟฟ้า, น ้ายาวาณชิ, กระดาษหุม้สายไฟ, สายไฟฟ้า, กล่องหรอืตูเ้หลก็ใส่อุปกรณ์ไฟฟ้า, 
ลวดทองแดงพนัตามแบบ, สนามแมเ่หลก็ไฟฟ้า, มอเตอรพ์ดัลม 

5. การบรหิารงานและกระบวนการท างาน   เนื่องจากเป็นธุรกจิขนาดเลก็ การบรหิาร  
งานเป็นแบบครอบครวัแต่มกีารแบ่งงานตามโครงสร้าง เพื่อแยกหน้าที่ความรบัผดิชอบ ซึ่ง
ปจัจุบนักระบวนการท างานตัง้แต่สัง่ซื้อสนิค้าจนถงึการจ าหน่ายได้มกีารเปลี่ยนแปลงไป จาก 
อดีตค่อนข้างมากเนื่องจากมกีารสัง่สินค้าเข้ามาจากต่างประเทศ ท าให้ต้องมกีารติดต่อกับ
หน่วยงานภายนอกมากขึ้น กระบวนการท างานมีขัน้ตอนเพิ่มมากขึ้น เริ่มมีการน าระบบ
คอมพวิเตอรแ์ละโปรแกรมส าเรจ็รูปเขา้มาบนัทกึการสัง่ซื้อ และจดัท าสต๊อคสนิค้าอย่างง่ายๆ 
เพื่อสามารถตรวจสอบปรมิาณสนิคา้ใหต้รงตามการบนัทกึทางบญัช ีโดยกระบวนการท างานใน
อดีตจะท าการสัง่ซื้อจากผู้ผลิตสินค้าในประเทศด้วยวิธกีารโทรศัพท์ ไม่มกีารจดบนัทึกเป็น
รปูแบบทีช่ดัเจน ไมม่กีารจดัท าเอกสาร เช่น ใบขอซือ้, ใบสัง่ซือ้, ใบเสนอราคา เป็นต้น ไม่มกีาร
เก็บเอกสารเนื่องจากส่งให้ส านักงานบญัชเีพื่อท าการบนัทกึ เช่น ใบรบัสนิค้า, ใบก ากบัภาษ ี
และใบเสรจ็รบัเงนิต่างๆ ที่เป็นค่าใช้จ่ายบรษิัท ระยะเวลาในการส่งมอบสินค้าจากผู้ขายถึง
บรษิทัใช้เวลาเพยีง 0-2 วนั เช่น หากสัง่ซือ้ในช่วงเชา้จะไดร้บัสนิค้าในวนัเดยีวกนั หากสัง่ซื้อ
ช่วงบ่ายจะไดร้บัสนิคา้ในวนัรุง่ขึน้ หรอืหากตดิวนัหยดุ จะไดร้บัสนิคา้ในวนัเปิดท างาน ส่วนมาก
มกัไม่ท าการเก็บสต๊อคสนิค้าเพราะใช้เวลาในการสัง่ซื้อไม่นาน เว้นแต่จะได้รบัประโยชน์จาก
ส่วนลดปรมิาณหรอืมโีปรโมชัน่จากผู้ขาย มกีารรบัเอกสารใบรบั/ส่งสนิค้าและใบก ากบัภาษี/
ใบเสรจ็รบัเงนิ และมกีารตรวจนับสนิค้าให้ตรงกบัเอกสารใบรบั/ส่งสนิค้า และใบก ากบัภาษี/
ใบเสรจ็รบัเงนิ และวางสนิคา้ไวใ้นรา้นเพื่อรอจ าหน่ายหรอืรอลูกคา้มารบัต่อไป การจดัวางสนิคา้
จะวางในพื้นที่เดยีวกันรวมๆ กันกับสินค้าที่คงค้างอยู่ในสต๊อคและรวมกับสินค้าอื่นๆ เมื่อมี
ลกูคา้ตอ้งการซือ้สนิคา้ บรษิทัจะท าการออกใบก ากบัภาษ/ีใบเสรจ็รบัเงนิจากระบบคอมพวิเตอร ์
และสัง่ (ด้วยวาจา) ให้พนักงานคลงัสนิค้าหรอืพนักงานขบัรถจดัสินค้าตามรายการโดยแจ้ง
ขนาดและน ้าหนักสนิค้าในวนัส่งสนิค้า หรอืจดัสนิค้าเตรยีมไว้รอลูกค้ามารบัในพื้นที่เดยีวกบัที่
ท าการเก็บสนิค้าอื่นๆ  มกีารลงนามจากลูกค้าในใบรบั/ส่งสนิค้าและก าหนดวนัช าระเงนิตาม
เงื่อนไข น าเอกสารเก็บเขา้ลิ้นชกัเพื่อรอการช าระเงนิ นอกจากนี้ยงัมกีารแบ่งขายสนิค้าตาม
น ้าหนกัซึง่ไม่เคยน าน ้าหนักรวมทีแ่บ่งขายมาตรวจสอบกบัน ้าหนักรวมก่อนแบ่งขายและยงัไม่ม ี
การก าหนดตรวจนบัสนิคา้คงเหลอืจรงิ (Cycle Count) ในรอบบญัช ี
 เมื่อเริม่มกีารน าเข้าสินค้าจากต่างประเทศในเดือนมกราคม  2557 เป็นต้นมา
กระบวนการท างานไดเ้พิม่ขัน้ตอนและมกีารตดิต่องานกบัหน่วยงานภายนอกมากขึน้ทัง้ดา้นซือ้
และการบรหิารสนิคา้คงคลงั ท าใหก้ระบวนการท างานเปลีย่นแปลงไปจากอดตีมาเป็นต้องมกีาร
พยากรณ์ปรมิาณความต้องการสนิค้าในการสัง่ซื้อจากต่างประเทศซึ่งจ าเป็นจะต้องส่งใบสัง่ซื้อ
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ใหก้บัผูข้ายในต่างประเทศล่วงหน้าไม่น้อยกว่า 14 วนั เพื่อการผลติสนิคา้หรอืจดัเตรยีมสนิค้า 
ระยะเวลาในการเดนิเรอืส่งสนิคา้ใชเ้วลาประมาณ 3-5 วนั ขึน้กบัสภาพภูมอิากาศ ระยะเวลาใน
การด าเนินการเอกสารพธิกีารศุลกากรและการเคลื่อนยา้ยสนิคา้จากท่าเรอืถงึคลงัสนิคา้อกี 3-5 
วนั ขึน้กบัว่าตรงกบัวนัหยุดราชการหรอืวนัหยุดประจ าสปัดาห์โดยต้องท าการก าหนดรายการ
และปรมิาณสนิค้าที่ต้องการสัง่ซื้อเพื่อให้สามารถมสีนิค้าเพยีงพอต่อความต้องการของลูกค้า
ขณะเดยีวกนัต้องไม่มรีายการและปรมิาณสนิค้ามากเกินความต้องการจนเกิดเป็นสนิค้าที่ไม่
เคลื่อนไหวหรอืเคลื่อนไหวช้า เมื่อได้รบัการยนืยนัวนัส่งมอบสนิค้าจากผู้ขายจงึท าการติดต่อ
ธนาคารเพื่อออกหนังสอืรบัประกนัการช าระเงนิ (Letter of Credit : L/C) ส่งใหก้บัผูข้ายก่อนวนั
ก าหนดส่งสนิค้า และท าการตดิต่อบรษิัทชปิป้ิงเพื่อแจง้จองระวางเรอืและท าประกนัภยัสนิค้า
ทางทะเลก่อนวนัทีเ่รอืออกจากท่าต้นทาง เมื่อสนิค้ามาถงึท่าเรอืปลายทางท าการรบัสนิค้าเขา้
คลงัตามรายการและปรมิาณทีส่ ัง่ซือ้โดยบนัทกึเขา้ระบบคอมพวิเตอร ์และพรอ้มตรวจนับสนิคา้
จรงิและตรวจสภาพทางกายภาพของบรรจุภณัฑแ์ละตวัสนิคา้ใหอ้ยู่ในสภาพสมบูรณ์ เช่น กล่อง
ไมฉ่ีกขาด, กล่องไมท่ะลุจนถงึตวัสนิคา้, กล่องไมเ่ปียก, ผวิสนิคา้ไม่บุบ ไม่ถลอก, แกนสนิคา้ไม่
แตกหกัหรอืบิน่ เมื่อมกีารจ าหน่ายสนิคา้ พนักงานจะท าการจ าหน่ายสนิคา้ พนักงานจะออกใบ
ส่งสนิคา้/ใบก ากบัภาษจีากระบบคอมพวิเตอรเ์พื่อตดัสนิคา้จากระบบคงคลงัตามรายการสนิคา้ที่
จ าหน่าย จดัสนิคา้ตามรายการในใบสัง่สนิคา้ขึน้รถเพื่อน าไปจดัส่งให้ลูกคา้หรอืจดัเตรยีมไว้รอ
ลูกค้ามารบัสนิค้าที่รา้น ทุกวนัศุกรจ์ะมกีารตรวจนับสนิค้าคงเหลอืในคลงัสนิค้าเพื่อตรวจสอบ
ความถูกต้องกบัจ านวนสนิค้าคงเหลอืในรายงานที่ประมวลผลจากระบบคอมพวิเตอรซ์ึ่งจะน า
ขอ้มูลสนิค้าคงเหลอืและสนิค้าที่มกีารเคลื่อนไหวมาใช้ในการพยากรณ์การสัง่ซื้อในรอบถดัไป 
และเกบ็รวบรวมส าเนาใบส่งสนิคา้เพื่อตดิตามการช าระเงนิของลูกคา้ (ตามรปูที ่9 และ 10 หน้า 
26 และ 28 ตามล าดบั) 

6. ปญัหาและอุปสรรคในการด าเนินงาน     ทีผ่่านมามกัเกดิความล่าชา้ในการยนืยนั 
ก าหนดส่งสนิคา้จากผูข้าย การตรวจสอบหนังสอืรบัประกนัช าระเงนิ (LC) จากธนาคาร และการ
เลื่อนตารางเดนิเรอืซึง่มกัเกดิขึน้ในช่วงมรสุม ระหว่างเดอืนมถุินายนถงึพฤศจกิายน ซึง่ในอดตี
ระยะเวลาที่ใช้ในการสัง่ซือ้อยู่ระหว่าง 0-2 วนั แต่เมื่อมกีารสัง่ซือ้สนิคา้จากต่างประเทศท าให้
ต้องใชร้ะยะเวลาในการสัง่ซือ้ถงึการส่งมอบสนิคา้ยาวนานขึน้เป็น 20-24 วนั ท าใหต้้องมกีาร
ประมาณสัง่ซื้อสนิค้าในปรมิาณที่มากพอต่อการจ าหน่ายซึ่งที่ผ่านมาจะพบว่ามสีนิค้าหลาย
ขนาดที่ส ัง่ซื้อมาไม่พอต่อการจ าหน่าย ขณะที่สินค้าบางขนาดสัง่ซื้อมาแต่จ าหน่ายไม่ได ้
นอกจากน้ีกย็งัมปีญัหาการส่งสนิคา้ผดิพลาด ผดิน ้าหนกั ส่งผดิสถานที ่และมกีารสัง่ซือ้สนิคา้ซ ้า
เนื่องจากสนิคา้ถูกวางไวอ้กีทีห่นึ่ง ท าใหม้องไมเ่หน็และคดิว่าสนิคา้หมดจงึสัง่ซือ้เพิม่เขา้มาอกี 
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สมัภาษณ์พนักงาน ต าแหน่งพนักงานคลงัสินค้า 
1. ประวตักิารท างานและอายงุาน  จบการศกึษาปรญิญาตร ี สาขาบรหิารธุรกจิ เป็น 

คนในครอบครวัของเจา้ของกจิการ อายงุาน 2 ปี 
2. หน้าทีร่บัผดิชอบ  มหีน้าทีร่บัสนิคา้,  จดัเกบ็สนิคา้,  เบกิ-จา่ยสนิคา้,   จดัเตรยีม 

สนิคา้, จดัส่งสนิคา้ใหล้กูคา้, ตรวจนบัสนิคา้ประจ าเดอืน (Cycle count), กรอลวดแบ่งขาย 
3. ปญัหาและอุปสรรคในการท างาน  ทีผ่่านมาไมท่ราบรายละเอยีดการรบัสนิคา้ และ 

บางครัง้ไมไ่ดเ้ป็นผูร้บัสนิคา้เอง พืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้มจี ากดั ไมไ่ดท้ าการตรวจนับสนิคา้ จะท าการ
บนัทกึปรมิาณสนิค้าคงคลงัลงบนกระดาษที่ตดิบอรด์ซึ่งมกัไม่ตรงกบัปรมิาณที่บนัทกึในระบบ
คอมพวิเตอร ์บางครัง้มกีารเคลื่อนยา้ยสนิคา้ไปเกบ็ทีช่ ัน้ 2 ท าใหห้าสนิคา้ไม่พบ มกีารปรบัปรุง
ปรมิาณสนิคา้คงเหลอืและเมื่อเวลาผ่านไปก็ไปพบสนิค้าทีจ่ดัเก็บไว้ทีช่ ัน้ 2 กต็้องมาปรบัปรุง
ปรมิาณสนิค้าคงเหลอื การจดัสนิค้าเพื่อจดัส่งตามค าสัง่บางครัง้ไม่ตรงกบัใบส่งสนิค้าเนื่องจาก
จดัสนิคา้ตามค าสัง่ดว้ยวาจาเมือ่จดัสนิคา้เสรจ็ต้องรอใบส่งสนิคา้ ไม่ไดต้รวจสอบ บางครัง้ลูกคา้
ไมร่บัสนิคา้ บางครัง้รบัสนิคา้ แต่ตอ้งมาแกไ้ขใบส่งสนิคา้ใหต้รงกบัปรมิาณทีจ่ดัส่งอกีครัง้ มกีาร
จดัส่งผดิสถานทีเ่นื่องจากลกูคา้มสีาขา แต่ใบส่งสนิคา้ไมไ่ดร้ะบุว่าใหส้่งสาขาใด 
 
สมัภาษณ์พนักงาน ต าแหน่งพนักงานธรุการขาย 

1. ประวตักิารท างานและอายงุาน   เพิง่จบการศกึษาปรญิญาตร ีสาขาเศรษฐศาสตร ์ 
เคยท างานธนาคาร ฝา่ยต่างประเทศ เป็นคนในครอบครวัของเจา้ของกจิการ 

2. หน้าทีร่บัผดิชอบ มหีน้าทีบ่นัทกึขอ้มลูซือ้และขายเขา้ระบบคอมพวิเตอร,์  ออกใบ 
ส่งสนิคา้, ใบก ากบัภาษ/ีใบเสรจ็รบัเงนิ, เปิดค าสัง่ซือ้, ตดิต่อธนาคาร, ตดิต่อบรษิทัชปิป้ิง, จดัท า
เอกสารการเปิด LC/TR, การบนัทกึค่าใช้จ่าย, การบนัทกึรายรบั, การเชค็ยอดบญัชธีนาคาร, 
การตดิตามลกูหนี้และการเรยีกช าระเงนิจากลกูหนี้, การประสานงานและรวบรวมเอกสารรายรบั
และค่าใชจ้า่ยส่งใหส้ านกังานบญัช ี 

3. ปญัหาและอุปสรรคในการท างาน  มกีารเปลีย่นแปลงค าสัง่ซือ้ค่อนขา้งบ่อย ท าให ้
ตอ้งแกไ้ขเอกสารใบสัง่ซือ้, เอกสารตดิต่อธนาคารในการออก LC และแจง้บรษิทัชปิป้ิง, สนิคา้ที่
ส ัง่ซื้อจากต่างประเทศต้องใช้เวลาในการสัง่ซื้อนานเกอืบเดอืนเมื่อสนิคา้มาถงึกถ็ูกจ าหน่ายไป
หมด ท าให้ไม่มสีนิค้าคงเหลอืบางขนาด ต้องท าการเปิดสัง่ซือ้ใหม่ซึ่งต้องรอสนิคา้อกีประมาณ
หนึ่งเดอืน ส่วนปรมิาณสนิค้าคงเหลอืนับจรงิแต่ประจ าสปัดาห์มกัจะไม่ตรงกบัปรมิาณคงเหลอื
ในระบบคอมพวิเตอร์มทีัง้มากกว่าและต ่ากว่าของจรงิ ท าให้ไม่สามารถดูสินค้าคงเหลือจาก
ระบบคอมพวิเตอรไ์ด้ ต้องดูสนิค้าทีจ่ดัเก็บเพื่อท าการจ าหน่ายซึง่เกดิกบัสนิค้าทีม่กีารสัง่ซื้อใน
ประเทศเท่านัน้และคาดว่าเกดิจากผูร้บัสนิคา้ไม่ส่งใบรบัสนิค้ามาให้ท าการบนัทกึเขา้ระบบหรอื
บนัทึกผิดรหัสสินค้า นอกจากนี้ยงัมเีรื่องการคืนสินค้าซึ่งบางครัง้ไม่ได้ท าการรบัเข้าระบบ
คอมพวิเตอรแ์ต่ท าการออกใบส่งสนิคา้ใหมใ่หก้บัลกูคา้รายอื่นทนัท ีท าใหม้กีารหกัปรมิาณสนิคา้
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เพิม่เขา้ไปอกี  การตรวจนับสนิคา้จรงิท าไดย้ากเนื่องจากมกีารซือ้ขายระหว่างการตรวจนับและ
การจดัเก็บสนิค้าอยู่รวมกนัทุกๆ ขนาด ไม่ได้ท าการจดัหมวดหมู่ของขนาด นอกจากนี้ยงัมี
สนิคา้ทีน่ าไปท าการกรอเพื่อการแบ่งขายลกูคา้รายยอ่ยมกีารชัง่น ้าหนักทีม่คีวามคลาดเคลื่อนได้
ประมาณ 0.1-0.3 กโิลกรมั 
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ภาคผนวก ข. 
ตารางข้อมลู 
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ตารางที ่23 ยอดขายสนิคา้ EI/AIW เดอืนมกราคม - ตุลาคม 2557  
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ตารางที ่30 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่1 
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ตารางที ่30 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่1 (ต่อ) 
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ตารางที ่31 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่2 
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ตารางที ่31 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่2 (ต่อ) 
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ตารางที ่32 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่3 
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ตารางที ่32 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่3 (ต่อ) 
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ตารางที ่33 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่4 
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ตารางที ่33 Worksite Control Check Sheet ครัง้ที ่4 (ต่อ) 
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ตารางที ่34 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้ 2ส 
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ตารางที ่34 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้ 2ส (ต่อ) 
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ตารางที ่35 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้ความปลอดภยั (Safety) 
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ตารางที ่35 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้ความปลอดภยั (Safety) ต่อ 
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ตารางที ่36 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้สรา้งคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ 
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ตารางที่ 37 รายละเอียดรูปภาพและผลการประเมนิ หวัข้อการควบคุมเงื่อนไขการใช้งาน
อุปกรณ์เครือ่งจกัร 
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ตารางที่ 37 รายละเอียดรูปภาพและผลการประเมนิ หวัข้อการควบคุมเงื่อนไขการใช้งาน
อุปกรณ์เครือ่งจกัร (ต่อ) 

 
 
ตารางที ่38 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้การควบคุมการจดัส่ง (Shipping) 
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ตารางที ่38 รายละเอยีดรปูภาพและผลการประเมนิ หวัขอ้การควบคุมการจดัส่ง (Shipping) ต่อ 
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ตารางที ่39 ตวัอยา่งรายงาน Lab Report ของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม. 
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ตารางที ่40  ตวัอยา่งรายงาน Lab Report ของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม. 

 
 
 



ตารางที ่15 ปรมิาณและสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 
ตารางที ่16 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 



ตารางที ่17 ปรมิาณและสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.80 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 
ตารางที ่18 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 0.90 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 
ตารางที ่19 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.00 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 



ตารางที ่20 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.20 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 
ตารางที ่21 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.30 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 
ตารางที ่22 ปรมิาณซือ้และสนิคา้คงเหลอืของสนิคา้ EI/AIW ขนาด 1.40 ม.ม. ตัง้แต่วนัที ่23 ก.ค.- 22 ต.ค.2557 

 
 



ตารางที ่24 ยอดขายสนิคา้ขายด ี6 อนัดบัแรก EI/AIW เดอืนมกราคม – ตุลาคม 2557 

 



ตารางที ่25 รายละเอยีดตน้ทุนสัง่ซือ้ (Ordering Cost) สนิคา้ทัง้หมด ตัง้แต่เดอืนมกราคม – ตุลาคม 2557 

 
 



ตารางที ่26 ปรมิาณสัง่ซือ้สนิคา้ขายด ี6 อนัดบั และตน้ทุนสัง่ซือ้สนิคา้ทัง้หมดต่อก.ก. ตัง้แต่การสัง่ซือ้ครัง้ที ่1 ถงึครัง้ที ่9/2557 

 
 
ตารางที ่27 ตน้ทุนสัง่ซือ้ต่อครัง้และตน้ทุนสัง่ซือ้เฉลีย่สนิคา้ขายด ี6 อนัดบั ตัง้แต่การสัง่ซือ้ครัง้ที ่1 ถงึครัง้ที ่9/2557 

 



ตารางที ่28 รายละเอยีดตน้ทุนจดัเกบ็สนิคา้ทัง้หมด ตัง้แต่เดอืนมกราคม – ตุลาคม 2557 

 
 
ตารางที ่29 ตน้ทุนจดัเกบ็สนิคา้ขายด ี6 อนัดบั ตัง้แต่เดอืนมกราคม – ตุลาคม 2557 
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