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บทคัดยอ - กระบวนการหลักของคลังสินคามีอยูหลายกิจกรรม  ซึ่งสวน

ใหญประกอบดวย 4 กระบวนการ คือ กระบวนการรับ กระบวนการ

จดัเกบ็ กระบวนการเบิก -จาย และกระบวนการกระจาย นอกจาก

กระบวนการหลักดังกลาวแลว ยังมีกระบวนการสนับสนุนซึ่งมักไมถูก

กลาวถึง หนึ่งในกระบวนการสนับสนุนที่สําคัญ คือ กระบวนการเติม

เต็ม ซึ่งจะมีสวนชวยใหกระบวนการหลักทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ  

 สารนิพนธฉบับนี้ ไดนําเสนอการนําหลักการ ABC Analysis ระบบ 

EOQ และ ROP มาประยุกตใชกับ คลงั สินคา ระหวางผลิต  โดยมี

วัตถุประสงคเพ่ือ หาเวลาและปริมาณที่เหมาะสมสําหรับการเติมเต็ม

วัตถุดิบ กลุม A ระหวางสโตรกลางและสโตรระหวางผลิต อันจะสงผลให

พนักงานทํางานเติมเต็มลดลง 

 ผลที่ได คือ จํานวนใบเบิกที่คางอยูที่สโตรระหวางผลิต อันมสีาเหตุ

จากการรอเติมเต็มลดลงเหลือ  21 ใบ/วัน หรือลดลง 68.89% เวลาในการ

จัดวัตถุดิบลดลงจาก การรอเติมเต็ม  เหลืออยูที่ 50 นาที /วัน หรือลดลง 

57.27%  พื้นท่ีท่ีตองเสียไปจาก การวางตะกรา อันมสีาเหตุจาก การรอเติม

เต็มมีคา เฉลี่ย อยูที่ 6 ตารางเมตร /วัน  หรือลดลง 72.09%  รายการ

วัตถุดิบท่ีตองเติมเต็มซ้ําใหม มีคา เฉลี่ย อยูที่ 1 รายการ /วัน หรือลดลง 

96.16%  และตนทุนแรงงานที่เกิดจากการรอเติมเต็ม มีคา เฉลี่ย อยูที่ 

9,375 บาท/ป หรือลดลง 58.89% 

 

คําสําคัญ - ABC Analysis, EOQ, ROP 

 

Abstract - There are 4 major activities of a warehouse 
including receiving, storing, withdrawing, and distributing.  
In addition, a supporting activity that might not have been 
much mentioned is replenishment activity. It can help the 
major activities to increase warehouse efficiency. 
 In this study, principles of ABC analysis, Economic 
Order Quantity (EOQ), and Re-Order Point (ROP) were 
applied in an in-process warehouse. The objectives of this 
study is to find time interval and suitable quantity for 
replenishment of group A raw material that is kept inside 
both main warehouse and in-process warehouse, and to 
lessen the burden of replenishment operator. 
 As a result, pending part withdrawing lists which is a 
consequence from waiting for replenishment is reduced to 
21 lists/day or 68.89% reduction. Order picking time for 
replenishment is reduced to 50 minutes/day or 57.27% 
reduction.  Storing space from waiting for replenishment is 
reduced to 6 square meters/day or 72.09% reduction.  Raw 
material item waiting for re-replenishment is reduced to 1 
item/day or 96.16% reduction. Finally, labor cost of 

replenishment activity is reduced to 9,375 Baht/year or 
58.89% cost saving. 
 
Keywords - ABC Analysis, EOQ, ROP. 
 

1. บทนํา 

 ในอดีตนั้น  คลังวัตถุดิบมีหนาที่หลักเปนที่เก็บของหรือเปนที่

สาํหรบัรบัของจาก  Supplier หรือจากการสั่งซื้อวัตถุดิบเทานั้น แต

ปจจุบันทุกองคกรประสบปญหาเกี่ยวกับตนทุนการดําเนินงานสูง สงผล

ใหเกิดนโยบายการลดตนทุนขึ้นมา  ดังนั้นหลายบริษัทจึงมองไปที่

วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเพราะถือวาเปนของที่มีคาและเปนหัวใจในการ

ลดตนทุนขององคกร  ดังนั้น ทุกองคกร จึงตระหนักวาคลังวัตถุดิบ   

(Material  Warehouse) มีบทบาทสําคัญใน โซอุปทาน ในฐานะที่เปน

ตัวกลางเชื่อมโยงระหวาง Supplier และองคกร รวมทั้งคลังวัตถุดิบยังมี

ความสัมพันธกับวัตถุดิบคงคลังโดยตรง เพราะปริมาณวัตถุดิบคงคลัง

เปนตัวการสะทอนถึงตนทุนขององคกร นอกจากนี้คลังวัตถุดิบยังตอง

ทําหนาที่เก็บรักษาวัตถุดิบคงคลังเพื่อใหมีสภาพสมบูรณที่สุด รวมทั้ง

ยังทําหนาที่การกระจายวัตถุดิบไปใหแกหนวยงานภายในไดอยาง

ถูกตองและแมนยํา ซึ่งเปนการชวยใหองคกรเกิดความคลองตัวในการ

ทาํงาน 

 กระบวนการเติมเต็ม  [2, 4] คือ กระบวนการที่พนักงานเติมเต็มจะ

ทําการเบิกวัตถุดิบจากจุดเก็บมาไวยังชั้นวางของจุดจาย เพื่อให

พนักงานจายวัตถุดิบไดทําการจัดวัตถุดิบตาม ใบเบิกใหทันตามเวลาที่

ฝายผลิตตองการ  ดังนั้นถาพนักงานเติมเต็มทําการเติมเต็มวัตถุดิบได

อยางถูกตองและครบถวนแลว พนักงานจายก็จะสามารถจัดวัตถุดิบได

ทันที ทําใหเวลาในการจัดวัตถุดิบตามใบเบิกเปนไปอยางรวดเร็ว อันจะ

สงผลใหเวลาที่ใชในการผลิตสินคาของฝายผลิตเร็วขึ้นตามลําดับ  

 สําหรับสถานประกอบการที่ใชเปนกรณีศึกษานั้น เปนผูผลิต

ชิ้นสวนและอะไหลแอรรถยนต ดังรูปที่ 3 โดยมีเจาของเปนคนไทย

ประกอบกิจการมามากกวา 30 ป  จากการตรวจสอบสภาพปจจุบนั

พบวา รายการวัตถุดิบที่นํามาเติมเต็มในแตละวันมักไมตรงตามความ

ตองการที่ใชในแตละวัน อีกทั้งแมจะมีการเติมเต็มไดอยางถูกตองตาม

รายการในใบเบิก แตปริมาณที่ทําการเติมเต็มก็ไมเพียงพอตอความ

ตองการในแตละวัน ทําใหตองมีการนํามาเติมเต็มใหม ซึ่งมีรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 
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 1. พนักงานจายไมสามารถจัดวัตถุดิบในใบเบิกไดทันตามที่ฝาย

ผลิตตองการ เพราะวัตถุดิบที่พนักงานเติมเต็มทําการเบิก จากสโตร

กลางหรือจุดเก็บมาเติมเต็มยังสโตรระหวางผลิตหรือจุดจายไมตรงตาม

ความตองการในการเบิกของฝายผลิต รวมทั้งบางรายการแมจะเติมเต็ม

ไดตรงตามความตองการแตก็ไมพอเพียงกับจํานวนที่เบิก สงผลใหมีใบ

เบิกคางอยูที่สโตรระหวางผลิตเปนจํานวนมาก นอกจากเวลารวมในการ

จัดวัตถุดิบเพิ่มขึ้นแลว ยังสงผลใหเวลารวมในการผลิตสินคาเพิ่มขึ้นอีก

ดวย 

 2. เม่ือไดรับใบเบิกจากฝายผลิตแลว พนักงานจายวัตถุดิบจะหยิบ

ตะกราใสงานพรอมเขียนเลขที่ตะกราบนหัวเอกสารใบเบิก เพื่อปองกัน

การใสวัตถุดิบผิดตะกรา หลังจากนั้นจะทําการจัดวัตถุดิบตามที่ระบุใบ

เบิก เม่ือจัดเสร็จจะใสวัตถุดิบและใบเบิกลงไปตะกรา พรอมสงตอไปยัง

จุดเบิกวัตถุดิบสถานีตอไป แตถาพบวาใบเบิกใดไมสามารถจัดสนิคาได

พนักงานจายก็จะนํา ตะกรา ซึ่งภายในใสใบเบิกออกมาวางรวมกันยัง

พื้นที่ที่กําหนด เพื่อรอพนักงานเติมเต็มทําการเติมเต็มวัตถุดิบในชั้นวาง

ใหเรียบรอยกอน จึงทําใหตองเสียพื้นที่บางสวนเพื่อรองรับปริมาณ

ตะกราดังกลาว 

 3. นอกจากนี้การทํางานในแตละวันยังพบวา มีวัตถุดิบหลาย

รายการที่เบิกจากสโตรกลางมาเติมเต็มยังสโตรระหวางผลิต แลวไม

พอเพียงตอความตองการในแตละวันของฝายผลิต จึงทําใหพนักงาน

เติมเต็มตองมีการเติมเต็มวัตถุดิบซ้ําใหมทั้งที่ไดทําการเติมไปกอนหนา

นั้นแลว ซึ่งการทํางานดังกลาวถือไดวาเปนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาตอ

องคกร 

 ดังนั้นเพื่อใหการเติมเต็มแตละครั้งเปนไปอยางถูกตองแมนยํามาก

ขึ้น จึงตองมีการ นําหลักการ  Activity – based cost (ABC) Analysis 

[1, 5, 6] มาใชในการจําแนกหาวัตถุดิบกลุม A ที่มีการเบิกบอย เพื่อทํา

การเติมเต็มลวงหนากอนที่วัตถุดิบดังกลาวจะหมดจากชั้นวาง รวมทั้ง

ยังมีการนําระบบ Economic Order Quantity (EOQ) และ Reorder 

Point (ROP) [3, 6, 7-11] มาใชหาปริมาณและชวงเวลาการเติมเต็มที่

เหมาะสม แทนการใชประสบการณเหมือนในปจจุบัน 

2. วิธีดําเนินงาน 

 ปญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากพนักงานพิจารณาวัตถุดิบที่ตองเติมเต็ม

และปริมาณที่ใชในการเติมเต็มจากประสบการณตนเอง ดังนั้นจึงตองมี

การนําเครื่องมือ 2 ตัวมาใชในการแกปญหานั่นคือ การนําหลักการ

วิเคราะหสินคา ABC มาเพื่อกําหนดประเภทสินคาที่ตองทําการเติมเต็ม 

รวมทั้งนําหลักการ EOQ และ ROP มาใชในการกําหนดปริมาณการ

เติมเต็มใหแกวัตถุดิบแตละตัว 

2.1 การนําหลักการเบ้ืองตนของ ABC มาประยุกตใช 

 ระบบการจําแนกวัตถุดิบคงคลังเปนหมวดเอบีซี (ABC) เปนวิธีการ

จําแนกวัตถุดิบคงคลังออกเปนแตละประเภท โดยพิจารณาปริมาณและ

ความถี่ในการเบิก ของวัตถุดิบ คงคลังแตละรายการเปนเกณฑ โดยมี

วัตถุประสงค เพื่อลดภาระในการดูแล รักษา การตรวจนบั การควบคุม  

รวมทั้งการเติมเต็มวัตถุดิบ คงคลังที่มีอยูมาก ซึ่งถา ธุรกิจตอง

ควบคุม ดูแลวัตถุดิบ ทุกรายการอยางเขมงวดเทากัน จะ ทําใหธุรกิจ

สูญเสยีทั้งกําลังคน เวลาและคาใชจายมากเกินความจําเปน นอกจากนี้

ยังพบวาในบรรดาวัตถุดิบคงคลังทั้งหลายของแตละธุรกิจมัก มีแนวโนม

การเบิกหรือการใชงานเปนไปตามเกณฑดังตอไปนี้ 

 A เปนวัตถุดิบคงคลังที่มีปริมาณนอย  (20% ของรหัสวัตถุดิบ คง

คลังทั้งหมด) แตมี ความถี่ในการเบิกออกหรือการสั่งซื้อจากลูกคา

คอนขางสูง (80% ของการเบิกทั้งหมด) 

 B เปนวัตถุดิบคงคลังที่มีปริมาณปานกลาง  (30% ของรหัสวัตถุดิบ

คงคลังทั้งหมด) และมี ความถี่ในการเบิกออกหรือการสั่งซื้อจากลูกคา

ปานกลาง (15% ของการเบิกทั้งหมด) 

 C เปนวัตถุดิบคงคลังที่มีปริมาณมาก  (50% ของรหัสวัตถุดิบ คง

คลังทั้งหมด) แตมี ความถี่ในการเบิกออกหรือการสั่งซื้อจากลูกคา

คอนขางต่ํา (5% ของการเบิกทั้งหมด) 

 เนื่องจากวัตถุดิบที่ทําการเติมเต็มในปจจุบัน เกิดจากการใช

ประสบการณของพนักงานเปนหลัก จึงทําใหเกิดความผิดพลาดและ

ตองทําการเติมเต็มซ้ําเดิมอยูเสมอ ดังนั้นเพื่อใหเกิดการผิดพลาดใน

การเติมลดนอยลง จึงตองนําหลัก ABC มาประยุกตใช เพื่อกําหนดให

ไดวาวัตถุดิบใดเปนวัตถุดิบประเภท A ที่ตองมีการเบิกถึง 80 % และ

ตองมีการเติมเต็มชวงเชาเพื่อใหมีความพรอมตอการเบิกวัตถุดิบในชวง

บาย 

2.2 นําหลักการเบ้ืองตนของ EOQ มาประยุกตใช 

 สวนใหญระบบ EOQ มักใชในกระบวนการจัดซื้อ แตในกรณีนี้จะ

ขอนํามาประยุกตใชกับการเติมเต็มวัตถุดิบในชั้นวางซึ่งตองคํานึงถึงตัว

แปร 5 ตัว คือ  

 1. อัตราความตองการใชวัตถุดิบตอวัน 

 2. ปริมาณวัตถุดิบสูงสุดที่สามารถเติมเต็มได 

 3. เวลานาํในการเตมิเตม็ (Lead Time)  

 4. จุดเตมิเตม็ใหม (Reorder Point)  

 5. สตอกเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) 

 

 
 

รูปที่ 1 ความสัมพันธของตัวแปรทั้ง 5 

 

3. ผลการศึกษา 

 จากดัชนีชี้วัดของการศึกษาสารนิพนธฉบับนี้ สามารถวิเคราะห

ออกมาไดดังนี ้

3.1 จํานวนใบเบิกที่คางอยูในสโตรจากการรอเติมเต็ม 

 พนักงานจายสามารถจัดวัตถุดิบในใบเบิกไดทันตามที่ฝายผลิต

ตองการ เนื่องจากวัตถุดิบที่พนักงานเติมเต็มทําการเบิกจากสโตรกลาง

มาเติมเต็มยังสโตรระหวางผลิตถูกตองตรงตามความตองการของฝาย
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ผลิต ทําใหพนักงานเติมเต็มไมตองทําการเติมเต็มซ้ําอีกครั้ง สงผลให

จํานวนใบเบิกที่คางอยูที่สโตรระหวางผลิตมีจํานวนลดนอยลงมาก ดัง

แสดงผลตามตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 จํานวนใบเบิกที่คางอยูในสโตรจากการรอเติมเต็ม (กอนและ

หลงัปรบัปรงุ) 

 
 

 จากตารางที่ 1 พบวากอนการปรับปรุง จํานวนใบเบิกที่คางอยู

ที่สโตรระหวางผลิตอันมีสาเหตุจากการรอเติมเต็ม มีจํานวนเฉลีย่ ถึง 66 

ใบ/วัน แตหลังการปรับปรุงทําให จํานวนใบเบิกที่คางอยูที่สโตรระหวาง

ผลิตอันมีสาเหตุจากการรอเติมเต็ม ลดลงเหลือ  21 ใบ/วัน  หรือลดลง 

68.89% ซึ่งใบเบิกที่ยังคางอยูทั้ง 21 ใบนี้เปนวัตถุดิบประเภท B และ C 

ซึ่งไมไดนําขอมูลมาใสอยูในโปรแกรมเติมเต็ม เพราะวัตถุดิบไมไดมีการ

เบิกประจํา จึงเติมเต็มหลังจากหมดเทานั้น 

3.2 เวลาในการจัดวัตถุดิบที่ลดลงจากการรอเติมเต็ม 

 เม่ือใบเบิกที่คางในสโตรระหวางผลิตอันเนื่องจากรอการเติมเต็ม 

พบวา มีจํานวนลดลงจึงสงผลใหเวลารวมในการจัดวัตถุดิบมีคาลดลง

ตาม ดังแสดงผลตามตารางที่ 2 โดยกอนการปรับปรุง เวลาในการจัด

วัตถุดิบที่เพิ่มขึ้นจากการรอเติมเต็ม  เฉลีย่อยูที่ 116 นาที/วัน แตหลัง

การปรับปรุงทําให เวลาในการจัดวัตถุดิบลดลงจากการรอเติมเต็ม  

เหลืออยูที่ 50 นาที/วัน หรือลดลง 57.27% 

 

ตารางที่ 2 เวลาในการจัดวัตถุดิบที่ลดลงจากการรอเติมเต็ม (กอนและ

หลงัปรบัปรงุ) 

 
 

3.3 พื้นที่ที่ตองเสียไปจากการวางตะกราที่ตองรอการเติมเต็ม  

 หลังจากไดรับใบเบิกจากฝายผลิตมา พนักงานจายวัตถุดิบจะนํา

ตะกรามาทําการจัดวัตถุดิบ /ชิ้นสวนลงไป แตถาพบวา ใบเบิก ใดไม

สามารถจัดสินคาไดพนักงานก็จะนํา ตะกราดังกลาวออกมาวางรวมกัน

ไว ทําใหตองเสียพื้นที่บางสวนเพื่อรองรับตะกรางานที่ไมสามารถจัด

วัตถุดิบได แตเม่ือมีการเติมสินคาไดตรงความตองการมากขึ้น ทําให

จํานวนใบเบิกที่คางอันมีสาเหตุจากการรอเติมเต็มมีปริมาณลดลง ผลที่

ไดตามมาคือปริมาณตะกราที่ไมสามารถจัดสินคาไดมีปริมาณลด

นอยลงตาม และทายที่สุดยอมสงผลใหการใชพื้นที่เพื่อรองรับตะกรา

ดังกลาวลดลงตามดวย ดังแสดงผลตามตารางที่ 3 พบวากอนการ

ปรับปรุงพื้นที่ที่ตองเสียไปจากการวางตะกราอันมีสาเหตุจากการรอเติม

เต็มมีคาเฉลีย่อยูที่ 22 ตารางเมตร/วัน แตหลังการปรับปรุงทําใหพื้นที่ที่

ตองเสยีไปจากการวางตะกรามีสาเหตุจากการรอเติมเต็มมีคาเฉลีย่อยูที่ 

6 ตารางเมตร/วัน หรือลดลง 72.09% 

 

ตารางที่ 3 พื้นที่ที่ตองเสียไปจากการวางตะกราที่ตองรอการเติมเต็ม 

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 
 

3.4 รายการวัตถุดิบที่ตองเติมเต็มซ้ําใหม 

 เม่ือรายการวัตถุดิบที่เบิกจากสโตรกลางมาเติมเต็มยังสโตรระหวาง

ผลิตตรงตามความตองการในแตละวันมากขึ้น จึงทําใหรายการวัตถุดิบ

ที่ตองเติมเต็มซ้ําลดนอยลงอยางมาก ดังแสดงตามตารางที่ 4 สงผลให

พนักงานเติมเต็มสามารถชวยงานจัดวัตถุดิบได  

 

ตารางที่ 4 รายการวัตถุดิบที่ตองเติมเต็มซ้ําใหม (ทั้งที่ไดทําการเติมไป

แลวกอนหนา) 

 
 

 พบวากอนการปรับปรุงรายการวัตถุดิบที่ตองเติมเต็มซ้ําใหม (ทั้งที่

ไดทําการเติมไปแลวกอนหนาแลว) มีคา เฉลีย่อยูที่ 26 รายการ /วัน แต

หลังการปรับปรุงทําใหรายการวัตถุดิบที่ตองเติมเต็มซ้ําใหม มีคา เฉลีย่

อยูที่ 1 รายการ/วัน หรือลดลง 96.16% 

3.5 ตนทุนแรงงานในการจัดวัตถุดิบที่ลดลงจากการรอเติมเต็ม 

 เม่ือเวลาในการจัดวัตถุดิบ (ที่เกิดจากการรอเติมเต็ม) มีคาลดลง จึง

สงผลใหตนทุนแรงงานของพนักงานมีคาลดลงตาม ดังแสดงผลตาม

ตารางที่ 5 จะพบวากอนการปรับปรุงตนทุนแรงงานที่เกิดจาก เวลาใน
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การจัดวัตถุดิบที่ เพิ่มขึ้นมา (อันมีสาเหตุจากการรอเติมเต็ม) มีคา เฉลีย่

อยูที่ 21,750 บาท/ป แตหลังการปรับปรุงทําใหตนทุนแรงงานดังกลาวมี

คาเฉลีย่อยูที่ 9,375 บาท/ป หรือลดลง 58.89% 

 

ตารางที่ 5 ตนทุนแรงงานในการจัดวัตถุดิบที่ลดลงจากการรอเติมเต็ม 

(กอนและหลังปรับปรุง)      

หนวย: บาท 

 
 

4. สรุป 

 การนําเครื่องมือมาใชในการแกปญหาคือ การนําหลักการวิเคราะห

สินคา ABC มาเพื่อกําหนดประเภทสินคาที่ตองทําการเติมเต็ม รวมทั้ง

นําหลักการ EOQ และ ROP มาใชในการกําหนดปริมาณการเติมเต็ม

ใหแกวัตถุดิบนั้น พบวา จํานวนใบเบิกที่คางอยูที่สโตรระหวางผลิต มี

สาเหตจุากการรอเตมิเตม็ ลดลงเหลือ  21 ใบ/วัน  หรือลดลง 68.89% 

เวลาในการจัดวัตถุดิบลดลงจากการรอเติมเต็ม  เหลืออยูที่ 50 นาที/วัน 

หรือลดลง 57.27%  พื้นที่ที่ตองเสียไปจาก การวางตะกราอนัมีสาเหตุ

จากการรอเติมเต็มมีคา เฉลีย่ อยูที่ 6 ตารางเมตร /วัน  หรือลดลง 

72.09%  รายการวัตถุดิบที่ตองเติมเต็มซ้ําใหม มีคา เฉลีย่ อยูที่ 1 

รายการ /วัน หรือลดลง 96.16%  และตนทุนแรงงานที่เกิดจากการรอ

เติมเต็มมีคาเฉลีย่อยูที่ 9,375 บาท/ป หรือลดลง 58.89% 

 

5. ขอเสนอแนะ 

5.1 การนําหลักการ ABC Analysis มาประยุกตใชกับวัตถุดิบ ซึ่งมีอยู

ทั้งสิ้น 4,050 รายการ โดยนําหลักการดังกลาวมาจําแนกวัตถุดิบออกมา

เปน 2 ประเภทดังนี้ 

 5.1.1) วัตถุดิบหมุนเวียนเร็ว  (A) มีจาํนวน 810 รายการ ซึ่งเปน

วัตถุดิบที่พนักงานตองทําการเติมเต็มทุกเชาหรือตองทําการเติมเต็ม

กอนที่วัตถุดิบดังกลาวจะหมดจากชั้นวางในสโตรระหวางผลิต  

 5.1.2) วัตถุดิบหมุนเวียนปานกลางและชา ( B, C) มีจาํนวน 3,240 

รายการ ซึ่งเปนวัตถุดิบที่พนักงานสามารถรอใหวัตถุดิบหมดจากชั้นวาง

แลวคอยทําการเติมเต็มได ซึ่งจะเปนการชวยใหพนักงานลดความถี่ใน

การเตมิเตม็ลง  

5.2 การนําระบบ EOQ มาประยุกตใช  

 สวนใหญใชกับกระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบหรือสินคาสําเร็จรูป มา

ประยุกตใชกับการ เตมิเตม็ วัตถุดิบหมุนเวียนเร็ว (A) จํานวน 810 

รายการ โดยนําขอมูล ความตองการใช วัตถุดิบตอวันมาเปนขอมูล

พื้นฐานในการคํานวนหาคาตอไปนี้ 

 5.2.1) ปริมาณวัตถุดิบสูงสุดที่สามารถเติมเต็มได 

 5.2.2) จุดเตมิเตม็ใหม (Reorder Point) ตั้งคาไวที่ 35% 

 5.2.3) จํานวนที่ตองเติมเต็ม  

5.3 กําหนดใหพนักงานเติมเต็มรายการ 

 ตองทําการตรวจสอบวัตถุดิบหมุนเวียนเร็ว (A) จํานวน 810 

รายการ ทุกเชาเพื่อใหวัตถุดิบดังกลาวมีเพียงพอบนชั้นวาง ในสโตร

ระหวางผลิต 
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