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บทคัดยอ 
 การศึกษาคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางในการจัดเก็บ
ปริมาณสินคาคงคลังใหเพียงพอกับการจําหนายโดยใชโมเดล Economic 
Order Quantity (EOQ) และประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System : TPS) กับการควบคุมพื้นที่จัดเก็บสินคาคงคลังดวย
การมอง (visual control) ใหกับบริษัทกรณีศึกษาในธุรกิจขนาดเล็กและกลาง 
(SMEs) ดวยวิธีการเก็บขอมูลจากการสัมภาษณและขอมูลจากการทํางานใน
อดีตของสินคาขายดี 6 ขนาด ตั้งแตเร่ิมมีการส่ังซ้ือสินคาจากตางประเทศถึง
ปจจุบันเปนเวลา 10 เดือน ผลการศึกษาทําใหทราบปริมาณส่ังซ้ือ, จุดส่ังซ้ือ
และ safety stock ที่จะทําใหบริษัทมีสินคาเพียงพอตอการจําหนาย จากการ
เก็บขอมูลการเคลื่อนไหวของสินคาเปนเวลา 3 เดือน (ตั้งแต 23 กรกฎาคม
ถึง 22 ตุลาคม) ที่ผานมา บริษัททําการส่ังซ้ือสินคาในปริมาณท่ีต่ํากวาความ
ตองการของลูกคาสงผลใหบริษัทเสียโอกาสในการจําหนายสินคาประมาณ 
3,023.90 กิโลกรัม หรือคิดเปนมูลคาโดยประมาณ 1,058,365 บาท  การเขา
สํารวจและประเมินผลตามแบบ Worksite Control Check Sheet สามารถ
กําหนดพื้นที่จัดเก็บสินคาและพื้นที่เตรียมจัดสงสินคาอยางชัดเจน มีการทํา
ตารางจัดสงสินคาประจําวันแสดงสถานะการทํางานและสามารถติดตามงาน
หรือแกไขไดทันที ลดขอผิดพลาดในการส่ังซ้ือสินคาซํ้าอันเกิดจากการ
จัดเก็บไมเปนระเบียบ ลดขอผิดพลาดจากการสงสินคาผิดอันเกิดจากการ
เตรียมสินคาในพื้นที่เดียวกับการเก็บสินคา ลดระยะเวลาในการสงมอบสินคา
ใหกับลูกคาที่มารับสินคาดวยตนเอง ลดระยะเวลาจากการตอบขอซักถาม
และขอเอกสารคุณภาพจากเดิม 1-2 วัน เปนไมเกิน 10 นาที ซ่ึงบริษัท
สามารถใชเปนแนวทางกําหนดนโยบายควบคุมสินคาคงคลังและขยายผลไป
ใชกับสินคาชนิดอ่ืนได 
 
คําสําคัญ : เคร่ืองมือในการหาปริมาณส่ังซ้ือแบบประหยัด (EOQ), การผลิต
แบบโตโยตา (TPS), ปริมาณสํารองสินคาคงคลัง  
 
Abstract 
 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 
has been done for the 6 top sale items starting from oversea 
purchasing order from beginning to present (10 months). 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.  
Keywords: Economic Order Quantity (EOQ) model, Toyota Production 
System (TPS), Safety Stock. 
 
1. บทนํา 
 แนวโนมของธุรกิจประเภทจัดจําหนายมุงเนนไปที่การจัดศูนยการ
กระจายสินคาเพ่ือเปนศูนยกลางการรับสงสินคา และกระจายไปยังลูกคาท่ัว
ประเทศเปนการลดปริมาณสินคาคงคลังที่ตองทําการสํารองในแตละรานคา
ใหอยูที่จุดเดียว คือ ที่ศูนยการกระจายสินคา โดยลงทุนสรางศูนยกระจาย
สินคาขนาดใหญใหสามารถรองรับปริมาณสินคาที่ตองการสํารองอีก ทั้ง
เคร่ืองมืออุปกรณที่ทันสมัยและลดภาระการใชแรงงาน รวมถึงการใช
เทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามาสนับสนุนใหการควบคุมเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ ลดขอผิดพลาด จําเปนตองใชเงินลงทุนดานคอมพิวเตอร  
ซอฟทแวร และอุปกรณตางๆ เปนจํานวนมาก ดังน้ันจึงเหมาะสมกับ
ผูประกอบการคาปลีกขนาดใหญที่ มี เงินลงทุนมาก  เปนการกีดกัน
ผูประกอบการขนาดกลางหรือขนาดเล็กทําใหไมสามารถเขาถึงระบบ
ดังกลาวไดโดยอัตโนมัติ อยางไรก็ตามธุรกิจจัดจําหนายหรือธุรกิจคาปลีกท่ี
เปนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (Small and Medium Enterprises : 



 

 

SMEs) ควรจะมีระบบการจัดการบริหารคลังสินคาที่ไมจําเปนตองใชเงิน
ลงทุนสูง แตสามารถจัดการกับระบบสินคาคงคลังไดอยางมีประสิทธิภาพ
เชนกัน โดยลงทุนในซอฟทแวรสําเร็จรูปดานสินคาคงคลังที่มีจําหนายใน
ทองตลาดทั่วไป ราคาไมแพงนัก เพื่อใชในการเก็บขอมูลบันทึกและ
ประมวลผลโดยใชเคร่ืองมือในการหาปริมาณส่ังซ้ือแบบประหยัด (Economic 
Order Quantity : EOQ) ในการบริหารสินคาคงคลังเพื่อหาปริมาณการส่ังซ้ือ 
(Order Quantity)  จุดส่ังซ้ือ (Reorder Point)  และปริมาณสํารองสินคาคง
คลัง (Safety Stock) รวมกับการนําเครื่องมือการควบคุมพื้นที่การทํางาน 
(Worksite Control) ของระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System : TPS) มาเสริมสรางระบบการบริหารจัดการคลังสินคาใหมีสภาพ
การจัดเก็บและการเตรียมพื้นที่จัดเก็บและเตรียมสงสินคาโดยลดขอผิดพลาด
จากการทํางานใหนอยลง เพื่อใหธุรกิจ SMEs สามารถนํามาปฏิบัติไดจริง
ภายใตขอจํากัดดานการลงทุนที่สามารถดําเนินการไดทันที [1-4] 
 ปจจุบันบริษัทนําเขาและจัดจําหนายสินคาลวดทองแดงอาบนํ้ายาท่ี
เปนบริษัทกรณีศึกษาเปนสถานประกอบการ SMEs ไมมีระบบการ
บริหารงานสินคาคงคลังและการจัดสงทําใหปริมาณการจัดเก็บสินคาแตละ
ขนาดมีปริมาณมากหรือนอยกวาความตองการของลูกคา มีการสงสินคา
ผิดพลาดและลาชา จึงเปนที่นาสนใจเปนอยางยิ่งที่จะนําเทคนิคการควบคุม
พื้นที่การทํางาน (Worksite Control) ของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(Toyota Production System : TPS) และการบริหารงานคลังสินคาดวยการ
หาปริมาณส่ังซ้ือแบบประหยัด (Economic Order Quantity : EOQ) มา
ประยุกตใชกับการควบคุมปริมาณสินคาคงคลังและพื้นที่จัดเก็บสินคาของ
บริษัทกรณีศึกษา  
 
2. วิธีการศึกษา 
การดําเนินงานศึกษาไดทําตามแผนงานที่กําหนดไวดังน้ี 
2.1 สัมภาษณพนักงานคลังสินคาและธุรการขาย 
 เพื่อเขาใจกระบวนการทํางานรวมถึงปญหาและอุปสรรคในการ
ทํางาน 
 
2.2 สํารวจพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคา 
 สํารวจพื้นที่ จัดเก็บสินคาและพื้นที่เตรียมจัดสงสินคาตามแบบ
ประเมินที่กําหนด 5 หัวขอ รวมกับพนักงานคลังสินคา 
 
2.3 มอบหมายและกําหนดวันปรับปรุงพ้ืนท่ี 
 มอบหมายและกําหนดวันปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บสินคาและพื้นที่
เตรียมจัดสงสินคาใหพนักงานคลังสินคารับผิดชอบใหแลวเสร็จ 
 
2.4 ตรวจสอบและจัดทํารายงานการปรับปรุงพ้ืนท่ี 
 ตรวจสอบและจัดทํารายงานการปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บสินคาและ
พื้นที่จัดสงสินคาที่แลวเสร็จ 
2.5 เก็บขอมูลจากเอกสาร 
 เก็บขอมูลจากเอกสารบันทึกของยอดขาย คาใชจายในการนําเขา
สินคา ระยะเวลาในการสั่งซ้ือจนถึงวันรับสินคาเขาคลังสินคา 

2.6 จัดทํารายงาน 
 จัดทํารายงานยอดขาย คาใชจายในการส่ังซ้ือ คาใชจายในการ
จัดเก็บ 
 
2.7 ประมวลผลขอมูล 
 ประมวลผลขอมูลที่ไดดวยเคร่ืองมือปริมาณส่ังซ้ือแบบประหยัด 
(EOQ) เพื่อหาปริมาณส่ังซ้ือ จุดส่ังซ้ือ และปริมาณสินคาสํารองเพื่อความ
ปลอดภัย (Safety Stock) 
 
2.8 ประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 ประเมินผลหลังการปรับปรุงพื้นที่จัดเก็บสินคาและพื้นที่เตรียมจัดสง
สินคา 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ท่ีมาของปญหาและสาเหตุ 
 จากกระบวนการทํางานและเงื่อนไขที่เพิ่มข้ึนและแตกตางไปจาก
เดิม เปนที่มาของปญหารายการและปริมาณสินคาที่จัดเก็บในคลังสินคาไม
สามารถตอบสนองการจําหนายไดในปริมาณและเวลาที่ลูกคาตองการ 
เน่ืองจากระยะเวลาในการสั่งซ้ือถึงการรับสินคาเพิ่มข้ึนกวาเดิม (จาก 0-2 
วัน เปน 20-24 วัน) ดังตัวอยางในรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 ปริมาณสินคา EI/AIW ขนาด 0.8 ม.ม. (Under Stock) 

 
 จะเห็นไดวาสินคาขนาด 0.8 ม.ม. มีปริมาณสินคาคงเหลือเปนศูนย
ในชวงเวลาตั้งแต 23 ก.ค. ถึง 24 ส.ค. ตองรอการรับสินคาเขาคลังในวันที่ 
25 ส.ค. และมีปริมาณสินคาคงเหลือเปน 143.06 ก.ก. เชนเดียวกันกับ
ชวงเวลา 5 -15 ก.ย. ที่ปริมาณสินคาคงเหลือเปนศูนย และตองรอรับ
สินคาเขาคลังในวันที่ 16 ก.ย. จัดวาเปนสินคาที่มีการเคลื่อนไหวสูงและมี
การส่ังซ้ือผิดพลาด ทําใหเกิดสินคาคงเหลือนอยกวาความตองการของลูกคา 
(Under Stock) สงผลใหบริษัทเสียโอกาสในการจําหนายรวมเปนเวลา 40 
วัน 
 จากการที่บริษัทไมสามารถบริหารปริมาณสินคาคงเหลือใหเพียงพอ
ตอการจําหนายไดจึงเปนที่มาของปญหาและสาเหตุที่จะตองนําขอมูล
รายการและปริมาณสินคาที่ขายในอดีตมาพยากรณรายการและปริมาณ
สินคาที่ตองทําการส่ังซ้ือ นอกจากนี้จุดส่ังซ้ือเปนส่ิงสําคัญที่ตองการทราบ



 

 

เพื่อสามารถกําหนดการส่ังซ้ือสินคา การสํารองสินคาเพื่อความปลอดภัย 
(Safety Stock) ในกรณีเกิดภัยธรรมชาติทําใหเรือสินคาไมสามารถมาถึงตาม
กําหนดหรือสินคาเกิดความเสียหายระหวางการขนสง รวมถึงการจัดพ้ืนที่ใน
การวางสินคาเพ่ือลดขอผิดพลาดในการนับสินคา, รายงานสินคาคงเหลือ 
และการจัดสง ปจจัยทั้งหมดน้ีสงผลกระทบตอทั้งยอดขายสินคาและตนทุน
ดําเนินงาน คือ หากปริมาณสินคาในคงคลังมีปริมาณมากกวาความตองการ
ของลูกคาหรือรายการสินคาที่จัดเก็บไมมีการเคลื่อนไหวหรือเคลื่อนไหวต่ํา
มากจะทําใหเกิดตนทุนการเงินสูง เงินทุนจม หากปริมาณสินคามีนอยกวา
ความตองการของลูกคาจะทําใหบริษัทสูญเสียโอกาสในการสรางรายไดและ
การทํากําไร ดังน้ัน การปรับปรุงกระบวนการทํางานดานการควบคุมสินคา
คงคลัง จึงตองทําการกําหนดปริมาณสินคาคงคลัง กําหนดจุดส่ังซ้ือ และ
กําหนดการสํารองสินคาเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) รวมถึงการ
จัดการพ้ืนที่จัดเก็บสินคาคงคลังอยางเปนระเบียบเพ่ือใหรายงานสินคาคง
คลังไดอยางถูกตอง จะสงผลใหบริษัทสามารถเพิ่มกําไรและ/หรือลดตนทุน
ทางการเงินที่เกิดจากการจัดเก็บสินคาคงคลังไดอีกทางหน่ึง 
  
3.2 การควบคุมคลังสินคาดวยโมเดลปริมาณการส่ังซ้ือแบบประหยัด 
(Economic Order Quantity : EOQ)  
 ทําการเก็บขอมูลจากเอกสารที่เกี่ยวของตั้งแตรับคําส่ังซ้ือจนถึงสง
มอบสินคาใหลูกคา ไดแก ใบส่ังซ้ือ เอกสารนําเขาสินคา ใบสงสินคาและ
ใบกํากับภาษี เพื่อจัดทําเปนประวัติการซ้ือแตละคร้ังและขายสินคาแตละ
ประเภทใหลูกคา จํานวนครั้งและคาใชจายในการส่ังซ้ือตอเดือนหรือตอป 
คาใชจายในการจัดเก็บและระยะเวลา (Lead Time) ในการส่ังซ้ือจนถึงไดรับ
สินคาเพื่อสามารถนําขอมูลมาใชในการคํานวณหาปริมาณส่ังซ้ือ จุดส่ังซ้ือ 
(Reorder Point) และกําหนดปริมาณสํารองสินคาเพ่ือความปลอดภัย 
(Safety Stock) โดยใชเคร่ืองมือปริมาณการส่ังซ้ือแบบประหยัด (EOQ) มา
คํานวณหาจุดส่ังซ้ือ (ROP) และกําหนดเปนปริมาณสินคาสํารองเพ่ือความ
ปลอดภัย (Safety Stock) ของสินคาที่ขายดี 6 อันดับแรก (พิจารณาจาก
ยอดขายเฉลี่ยตอเดือนของรายการสินคาท่ีมียอดขายสูงที่สุด 6 อันดับแรก)  
 เม่ือไดคา D, S และ H จากการเก็บขอมูล นํามาคํานวณเพื่อหาคา
ปริมาณส่ังซ้ือที่เหมาะสมตอคําส่ังซ้ือของสินคาแตละขนาด โดยแทนคาสูตร
ดังน้ี 

 
 
ตารางท่ี 1 คา D, S, H, Q* ของสินคา 6 ขนาด 

 
สินคา 

ยอดขายตอป  
(กก.)  
 (D) 

ตนทุนสั่งซ้ือ
ตอคร้ัง (บาท) 

 (S) 

ตนทุนจัดเก็บ
ตอกก.ตอป 

(บาท) 
(H) 

คาปริมาณ
สั่งซ้ือแบบ
ประหยัด 

(ก.ก.) 
(Q*) 

ขนาด 0.80 ม.ม. 4,438 1,224.49 49.31 470 
ขนาด 0.90 ม.ม. 5,589 1,833.65 51.03 630 
ขนาด 1.00 ม.ม. 4,775 1,848.22 51.03 590 
ขนาด 1.20 ม.ม. 7,113 2,550.19 52.43 830 
ขนาด 1.30 ม.ม. 3,723 1,353.19 49.78 450 
ขนาด 1.40 ม.ม. 7,462 2,637.95 51.69 870 

 คํานวณจุดส่ังซ้ือใหม (Reorder Point : ROP) กรณีชวงเวลา
ระยะเวลาที่ใชในการส่ังซ้ือ ถึงการรับสินคา (Lead Time) ไมคงที่ ทําใหตอง
กําหนดปริมาณสํารองสินคาเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) คือ  
 

ROP = (d x L) + Safety Stock 
 
ตารางท่ี 2 แสดงขอมูล d, L และ Delay 

ขนาดสินคา (ม.ม.) ยอดขายเฉลี่ยตอวัน 
(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 

 
 เม่ือทราบคาปริมาณส่ังซ้ือแบบประหยัด (Q*) เพื่อนําไปกําหนด
แนวทางปริมาณส่ังซ้ือและการจัดเก็บสินคาแตละขนาดเพื่อใหเพียงพอตอ
การจําหนายไดตามตารางที่ 1 และทราบคาจุดส่ังซ้ือ (ROP) เพื่อนําไป
กําหนดจุดส่ังซ้ือและปริมาณท่ีตองทําการสํารองสินคาเพื่อความปลอดภัย 
(Safety Stock) ได ดังแสดงผลตามตารางที่ 3 
 
ตารางท่ี 3 จุดส่ังซ้ือใหม (ROP) และปริมาณ Safety Stock  

ขนาดสินคา  
(ม.ม.) 

จุดสั่งซ้ือใหม 
(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 

 
 เม่ือนํายอดขาย, ยอดซื้อ, ปริมาณส่ังซ้ือที่คํานวณได, จุดส่ังซ้ือใหม
ที่คํานวณไดแบบไมมีและมีปริมาณสํารองสินคาเพ่ือความปลอดภัย (Safety 
Stock) มาจัดทําเปนขอมูลในตารางที่ 4 จะเห็นไดชัดวาคา Q* ของสินคาท้ัง 
6 ขนาดสามารถตอบสนองตอปริมาณขายเฉลี่ยตอเดือนไดเปนอยางดี 
ขณะที่ไมสามารถตอบสนองตอปริมาณขายสูงสุดของบางเดือนได อาจ
เน่ืองจากเกิดปญหาความลาชาของการเดินเรือ (Vessel Delay) หรือ
ประมาณการสั่งซ้ือผิดพลาด ทําใหเกิดการคางสงสินคา (Backlog) สงผลให
ยอดขายในเดือนถัดไปสูงผิดปกติ กรณีน้ีบริษัทควรพิจารณาทําปริมาณ
สํารองสินคาเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) หรือทบทวนประมาณการ
คา D โดยการใชขอมูลใหมากท่ีสุดและไมนํายอดขายท่ีผิดปกติมาพิจารณา  
 
 
 
 
 



 

 

ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบขอมูลยอดขายยอดซื้อ Q* และ ROP 
ขนาด 
(ม.ม.) 

ยอดขาย 
MAX. 

ยอดขาย 
AVG. 

ยอด
ซ้ือ 

MAX. 

ยอด
ซ้ือ 

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 

 
 เม่ือพิจารณาคา Q* กับยอดซ้ือ MAX. จะพบวาสินคาเกือบทุกขนาด
มีปริมาณส่ังซ้ือต่ํากวาคา Q* ยกเวนขนาด 1.00, 1.30 ม.ม. ที่มีเพียงเดือน
เดียวเทาน้ันที่มีปริมาณส่ังซ้ือสูงกวาคา Q* ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหมีสินคาไม
เพียงพอตอการจําหนาย (Under Stock) บริษัทจึงควรทบทวนประมาณการ
ส่ังซ้ืออยางรอบคอบและนําขอมูล D, S และ H มาใชในการควบคุมปริมาณ
สินคาคงคลังเพื่อสามารถกําหนดเปนมาตรการส่ังซ้ือหรือนโยบายควบคุม
สินคาคงคลังตอไป 
 จากขอมูลปริมาณสินคาคงคลังของสินคาทั้ง 6 ขนาดไมเพียงพอตอ
การจําหนาย (Under Stock) ระหวางวันที่ 23 ก.ค.- 22 ต.ค. เปนเวลา 3 
เดือน สามารถนํามาคํานวณใหเห็นเปนรายไดที่บริษัทมีโอกาสในการ
จําหนายหากสามารถควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหมีเพียงพอตอการ
จําหนายไดถึง 3,023.90 กิโลกรัม หรือประมาณเปนมูลคาโดยใชราคาเฉลี่ย
ที่กิโลกรัมละ 350 บาท คิดเปนยอดขายท่ีจะไดรับ 1,058,365 บาท ตาม
ตารางท่ี 5 
 
ตารางท่ี 5 โอกาสในการขายหากควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหเพียงพอตอ
การจําหนาย 

สินคา
ขนาด 

สินคาหมด (วัน) ยอดขายตอวัน (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 

  
 นอกจากน้ียังสามารถนําผลที่ไดจากการศึกษามากําหนดเปนแผน
ส่ังซ้ือประจําป 2558 ดังแสดงในตารางที่ 6  

 
ตารางท่ี 6 แผนการส่ังซ้ือประจําป 2558 

ขนาด  
(ม.ม.) 

ปริมาณ
สั่งซ้ือ-อดีต 

ปรับปรุง
ปริมาณซ้ือ 

จุดสั่งซ้ือ 
ธ.ค.- พ.ค. 

จุดสั่งซ้ือ 
มิ.ย.- พ.ย. 

คาดวา
ยอดขาย
เพิ่มตอป 

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 

 หากนําปริมาณส่ังซ้ือที่ปรับปรุงตามคา Q* มาจัดทําเปนแผนส่ังซ้ือ
ในป 2558 จะสะทอนใหเห็นวาประมาณการยอดขายตอปจะเพิ่มข้ึน เชน 
ขนาด 0.80 ม.ม. มีการปรับปรุงยอดซื้อตอคร้ังเปน 470 ก.ก. ซ่ึงสูงกวา
ปริมาณส่ังซ้ือในอดีตถึง 246 ก.ก. (มาจาก 470-224) ในรอบปประมาณการ
ส่ังซ้ือจํานวน 10 คร้ัง จะพบวาปริมาณยอดขายท่ีคาดวาจะเพ่ิมข้ึนเปน 
2,460 ก.ก. (มาจาก 246 x 10) เชนเดียวกับสินคาขนาดอื่นๆ เม่ือมีการ
ปรับปรุงปริมาณส่ังซ้ือตามคา Q* ของสินคาทั้ง 6 ขนาด จะทําใหปริมาณ
ยอดขายในป 2558 ที่คาดวาจะเพ่ิมข้ึนรวมเปน 17,650 ก.ก.  
 
3.3 การควบคุมพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคาและพ้ืนท่ีเตรียมสินคา  
 การสํารวจพื้นที่จัดเก็บสินคาและพื้นที่เตรียมสงสินคารวมกับการ
สัมภาษณผูรับผิดชอบระหวางวันที่ 27 ก.ย.- 22 พ.ย. ตามแบบสํารวจพื้นที่
ทํางาน (Worksite Check Sheet) ที่ไดออกแบบไว 5 หัวขอ การแสดงผล
การตรวจสอบ ระบุปญหาท่ีพบ เสนอแนะการแกไข-ปรับปรุงกําหนดวันที่
ปรับปรุงเสร็จรวมกับผูรับผิดชอบ พบวา พื้นที่จัดเก็บสินคาไมไดถูกแบงไว
อยางชัดเจน ไมมีปายบงชี้ประเภทและขนาดสินคาไมมีพื้นที่เตรียมสินคา
เพื่อจัดสงอีกท้ังยังไมมีการกําหนดการตรวจนับสินคาจริงตามรอบ (Cycle 
Count) ทําใหขาดขอมูลในการบริหารงาน เกิดขอผิดพลาดในการส่ังซ้ือ การ
จําหนายและการจัดสง จึงไดรวมกับผู รับผิดชอบในการปรับปรุงพื้นที่ 
ติดตามความคืบหนาโดยกําหนดการประเมินผลความคืบหนาของการแกไข-
ปรับปรุง รอบสุดทายในวันที่ 22 พ.ย. 2557 เพื่อสรุปผลการประเมินให
บริษัทรับทราบและเปนแนวทางดําเนินการตอไป ดวยการนําเคร่ืองมือการ
ควบคุมพื้นที่ทํางาน (Worksite Control) มาประยุกตใช ตามแบบประเมินผล 
5 หัวขอ ดังน้ี 
 1. 2ส 
 2. ความปลอดภัย (Safety) 
 3. สรางคุณภาพเขาไปในกระบวนการ (Build-in Quality) 
 4. การควบคุมสภาพการทํางานของเครื่องจักร (Equipment 
Operational Condition Control) 
 5. การควบคุมการจัดสง 
 

 
รูปที่ 2 การประเมิน 2ส กอนและหลังการปรับปรุง 

 



 

 

 
รูปที่ 3 การประเมินความปลอดภัย กอนและหลังการปรับปรุง 

 

 
รูปที่ 4 การประเมินการสรางคุณภาพเขาไปใน 

กระบวนการ กอนและหลังการปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 5 การประเมินการควบคุมสภาพการทํางานของ 

อุปกรณเคร่ืองจักร กอนและหลังปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 6 การประเมินการควบคุมการจัดสง กอนและหลังการปรับปรุง 

 
 
 
 

4. สรุป 
 จากการศึกษาน้ี ทําใหทราบปริมาณส่ังซ้ือ, จุดส่ังซ้ือและ Safety 
Stock ที่จะทําใหบริษัทมีสินคาเพียงพอตอการจําหนาย จากการเก็บขอมูล
การเคลื่อนไหวของสินคาเปนเวลา 3 เดือน (ตั้งแต 23 กรกฎาคมถึง 22 
ตุลาคม) ที่ผานมาบริษัททําการส่ังซ้ือสินคาในปริมาณท่ีต่ํากวาความตองการ
ของลูกคาสงผลใหบริษัทเสียโอกาสในการจําหนายสินคาประมาณ 3,023.90 
กิโลกรัม หรือคิดเปนมูลคาโดยประมาณ 1,058,365 บาท การเขาสํารวจและ
ประเมินผลตามแบบ Worksite Control Check Sheet สามารถกําหนดพื้นที่
จัดเก็บสินคาและพื้นที่เตรียมจัดสงสินคาอยางชัดเจน มีการทําตารางจัดสง
สินคาประจําวันแสดงสถานะการทํางานและสามารถติดตามงานหรือแกไขได
ทันที ลดขอผิดพลาดในการส่ังซ้ือสินคาซํ้าอันเกิดจากการจัดเก็บไมเปน
ระเบียบ ลดขอผิดพลาดจากการสงสินคาผิดอันเกิดจากการเตรียมสินคาใน
พื้นที่เดียวกับการเก็บสินคา ลดระยะเวลาในการสงมอบสินคาใหกับลูกคา
ที่มารับสินคาดวยตนเอง ลดระยะเวลาจากการตอบขอซักถามและขอเอกสาร
คุณภาพจากเดิม 1-2 วัน เปนไมเกิน 10 นาที ซ่ึงบริษัทสามารถใชเปน
แนวทางกําหนดนโยบายควบคุมสินคาคงคลังและขยายผลไปใชกับสินคา
ชนิดอ่ืนได 
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