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This research aims to improve the inventory plan and the control system in the plastic 

factory that has many problems in inventory management. There are four problems in the factory. 

Data in the ERP program is not consistent with the actual value with an error of 30%. It uses longer 

time in raw material disbursement which takes about 25 minutes. There are 15% of stagnant raw 

materials. In addition inventory turnover is very low at 3.91 times/6 months. These problems result 

from an ambiguous policy for raw material management, lacking of raw material flow monitoring and 

many errors in the data collection process. 

First, raw materials have been categorized and prioritized by an ABC Inventory method. 

Second, the max and min stock quantity and re-order point controlling procedure of group A 

materials have been calculated because this groups has the inventory materials value more than 

64.08 %. Third, raw material controlling policy has been performed for 6 month (July 2010 -

December 2010) and the result after improvement has been also collected for 1 month (January 

2011). Finally, problem solving standard has been defined. 

The results show that the inventory management efficiency increases. The inventory turnover 

increases from 3.91 to 3.99 times/6 months. The holding cost reduces from 1,148,020.84 Baht/month 

to 1,134,453.67 Baht/month. The material disbursement time lowers from 25 minutes to 16 minutes. 

And the error percentage of material counting also reduces from 16.81 % to 8.97%. 
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บทที่ 1 

 

บทนํา 

 

 

1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

 

อตุสาหกรรมพลาสติกเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งท่ีมีความสําคญัย่ิงตอ่เศรษฐกิจของประเทศ

ไทยอย่างมาก เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มให้ระบบเศรษฐกิจของประเทศปีละ

หลายหม่ืนล้านบาท โดยอตุสาหกรรมพลาสติก จดัเป็นอตุสาหกรรมท่ีมีการเพิ่มมลูคา่แก่วตัถดุิบท่ี

มีการผลิตขึน้เองภายในประเทศและอตุสาหกรรมพลาสติกยงัเป็นอุตสาหกรรมท่ีเช่ือมตอ่ระหว่าง 

อตุสาหกรรมปิโตรเคมี ท่ีป้อนวตัถดุิบให้กบัการผลิตเม็ดพลาสติก  ซึ่งนํามาผลิตตอ่เป็นผลิตภณัฑ์

พลาสตกิรูปแบบตา่งๆ  กบัอตุสาหกรรมตอ่เน่ืองนานาประเภท   สามารถจดัแบง่กลุ่มอตุสาหกรรม

พลาสติกดังกล่าวออกได้เป็น 2  ประเภท คือ อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกและอุตสาหกรรม

ผลิตภณัฑ์พลาสติก โดยท่ีอตุสาหกรรมเม็ดพลาสติกจะผลิตเม็ดพลาสติกชนิดตา่งๆ อาทิ PE, PP, 

PS, PVC, และABS (ซึ่งมีทัง้ผลิตจากสารเคมีและจากการรีไซเคิลพลาสติก) เป็นวตัถุดิบป้อน

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกผลิตสินค้าพลาสติกหลายประเภท อาทิเช่น อตุสาหกรรมยาน

ยนต์และชิน้สว่น เคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ บรรจภุณัฑ์ เคร่ืองใช้พลาสติก แผ่นฟิล์ม ฟอยล์

และเทป และผลิตภณัฑ์ของใช้ในครัวเรือน เป็นต้น เม็ดพลาสติกสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 กลุ่ม

ใหญ่ๆ ได้แก่ 

1. เทอร์โมพลาสตกิ หรือ พลาสตกิชนิดหลอมใหมไ่ด้ด้วยความร้อนและเม่ือเย็นลงจะ

แข็งตวั สามารถนํากลบัมาใช้ใหมไ่ด้หลายครัง้  เชน่ โพลีเอทีลีน  โพลีโพรพิลีน  โพลีไว

นิลคลอไรด์ 

2. เทอร์โมเซตพลาสตกิ หรือ พลาสตกิชนิดท่ีเม่ือผา่นกระบวนการแล้วจะไมส่ามารถนํา

กลบัมาหลอมใหมไ่ด้  เชน่ Phenolies ,Polyesters ,Urea , Melamine  เป็นต้น 

ปัจจบุนัมีจํานวนโรงงานท่ีอยู่ในกลุ่มการแปรรูปพลาสติกประมาณ 5,000 โรงงาน ทําให้มี

การจ้างงานเกิดขึน้โดยตรงกว่า 170,000 คน และจ้างงานโดยอ้อมในอตุสาหกรรมปลายทางอีก

กว่า 1.3 ล้านคน และเม่ือพิจารณาผลการศึกษาแผนการปรับโครงสร้างอุตสาหกรรมสาขา

อุตสาหกรรมพลาสติก พ.ศ. 2541 ซึ่งทําการศึกษาโดยศูนย์ประสานงานการปรับโครงสร้าง

 



อตุสาหกรรม สํานกังานเศรษฐกิจอตุสาหกรรม กระทรวงอตุสาหกรรม โดยมีการศกึษาในด้านขีด

ความสามารถในการแข่งขนัด้านแรงงาน พบว่า อุตสาหกรรมพลาสติกยงัขาดความรู้ความเข้าใจ

ในด้านการบริหารผลิตภาพ การขาดแคลนด้านแรงงานฝีมือทางการผลิต และมีปัญหาด้านการใช้

เคร่ืองจกัร และการจดัการระบบคงคลงั ทําให้เกิดความสญูเสียทางการผลิตสงู ผลิตภาพทางการ

ผลิตต่ําเป็นปัญหาต่อเน่ืองไปถึงต้นทุนการผลิตท่ีสูงขึน้ เป็นอุปสรรคต่อการดําเนินธุรกิจท่ีมีการ

แข่งขนัรุนแรงมากขึน้ในปัจจบุนัเน่ืองจากประเทศคู่แข่ง เช่น จีน เวียดนาม มาเลเซีย หรือประเทศ

ในกลุม่ตะวนัออกกลาง ได้มีการพฒันาอตุสาหกรรมพลาสติกอย่างตอ่เน่ือง และมีความได้เปรียบ

ทางด้านต้นทนุวตัถดุบิและคา่แรงงานในการผลิต 

จากการท่ีราคานํา้มนัในตลาดโลกมีแนวโน้มและราคาท่ีสงูขึน้ตลอดปี 2549 ทําให้ต้นทนุ

การผลิตของภาคอตุสาหกรรมตา่งๆ ได้รับผลกระทบอยา่งตอ่เน่ือง รวมทัง้ราคาเม็ดพลาสตกิท่ีได้

เพิ่มสงูขึน้เป็นพิเศษเม่ือเทียบกบัปีตา่งๆ ท่ีผา่นมา   ทําให้ผู้ประกอบการต้องพยายามลดต้นทนุใน

การผลิตรวมและการจดัการระบบคงคลงั เพ่ือให้สามารถแขง่ขนัได้   

โครงสร้างต้นทุนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกประกอบด้วยวตัถุดิบ(เม็ด

พลาสตกิ) ร้อยละ 70 แรงงานร้อยละ 10   พลงังานร้อยละ 8 ท่ีเหลือเป็นคา่ใช้จ่ายอ่ืนๆ ร้อยละ 12 

แสดงดงัรูปท่ี 1.1 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 สดัสว่นต้นทนุการผลิตในอตุสาหกรรมผลิตภณัฑ์พลาสตกิ 

อุตสาหกรรมพลาสติกส่วนใหญ่จะมีอํานาจต่อรองกับ Supplier ท่ีขายวัตถุดิบเม็ด

พลาสติกต่ํา เน่ืองจาก Supplier ท่ีขายวัตถุดิบเม็ดพลาสติกมีน้อยราย และมีอุตสาหกรรม

พลาสติกอ่ืน ๆ ท่ี เป็นคู่แข่งขันแย่งกันซือ้วัตถุดิบ ดังนัน้อุตสาหกรรมพลาสติกจึงต้องให้

ความสําคญัในการจดัการด้านวตัถุดิบ เช่น การสัง่ซือ้วตัถุดิบในปริมาณท่ีเหมาะสมให้มีวตัถุดิบ

2



เพียงพอกับการผลิตหรือไม่ให้เกิดทุนจมเน่ืองจากมีการซือ้วัตถุดิบมากักเก็บ (Stock) มาก

จนเกินไป โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานฉีดพลาสติก โดยคลงัสินค้าของโรงงานตวัอย่าง เป็น

คลังสินค้าท่ีใช้สําหรับเก็บวัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิต เช่น เม็ดพลาสติก (PP , TPE) , 

FILAMENTS ,WIRE ,ไม้ยาง ปัญหาของโรงงานตวัอยา่ง จะเป็นปัญหาในด้านประสิทธิภาพในการ

จดัการคลงัสินค้า ได้แก่  

1. ข้อมลูแสดงปริมาณวตัถุดิบคงคลงัท่ีบนัทึกในระบบโปรแกรม ERP ไม่ตรงกับยอด

การตรวจนบัจริงมีความคลาดเคล่ือนประมาณ 30 % ของจํานวนรายการวตัถดุิบ

ทัง้หมด สง่ผลให้การสัง่ซือ้วตัถดุบิมีความผิดพลาด เช่น อาจจะสัง่ซือ้วตัถดุิบมาน้อย

เกินไปจนไมเ่พียงพอตอ่การผลิต แสดงดงัตารางท่ี 1.1 

 

ตารางท่ี 1.1 รายงานตรวจนับ stock ของวัตถุดิบท่ีมีน้อยเกินไปเม่ือเทียบกับระบบ ERP 

ประจําเดือน มีนาคม 2553 

 

วัตถุดบิ 
ปริมาณวัตถุดบิใน

ระบบ ERP 

ปริมาณวัตถุดบิท่ีมีอยู่

จริง 

%ความคลาด

เคล่ือน 

PP MOPLEN HP 500N 45 ตนั 30.52 ตนั - 32.17 % 

STAINLESS WIRE 350 กก. 248.32 กก. - 29.05 % 

EASTAR BR 003 300 ตนั 205.02 ตนั - 31.66 % 

 

หรืออาจจะสัง่มากเกินไปทําให้มีวตัถดุบิค้างในคลงัวตัถดุบิ แสดงดงัตารางท่ี 1.2 

ตารางท่ี 1.2 รายงานตรวจนับ stock ของวัตถุดิบท่ีมีมากเกินไปเม่ือเทียบกับระบบ ERP 

ประจําเดือน มีนาคม 2553 

 

วัตถุดบิ 
ปริมาณวัตถุดบิใน

ระบบ ERP 

ปริมาณวัตถุดบิ

ท่ีมีอยู่จริง 

%ความคลาด

เคล่ือน 

BRASS WIRE, SWG 39  /CHINA 16  ตนั 20.91  ตนั + 30.69 % 

4-FIN - 0.152 MM 30 ตนั 39.14 ตนั + 30.47 % 
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2. เจ้าหน้าท่ีส่วนงานคงคลงัใช้เวลานานในการจดัหาวตัถดุิบเม่ือมีการเบิกใช้จากฝ่าย

ผลิต ซึ่งใช้เวลาในขัน้ตอนการเบิกจ่ายวตัถดุิบให้ฝ่ายผลิตเฉล่ีย 25 นาทีตอ่ใบเบิก 

เน่ืองจากมีการจดัวางวตัถดุบิไมเ่ป็นระเบียบ 

3. ในปัจจบุนัโรงงานกรณีศกึษามีวตัถดุบิท่ีไมเ่คล่ือนไหว0อยูจํ่านวนมาก 0ประมาณ 15% 

ของจํานวนรายการวตัถดุบิทัง้หมด0 ทําให้เกิดคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บวตัถดุบิสงู 

จากปัญหาดังกล่าว  จึงจําเป็นท่ีจะต้องนําหลักการควบคุมพัสดุคงคลัง (Inventory 

Control) และระบบการจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management System) มาใช้ เพ่ือให้

โรงงานเกิดต้นทนุคา่ใช้จา่ยลดลง 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 

เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการวางแผนและควบคมุพสัดคุงคลงัในโรงงานกรณีศกึษา ดงันี ้

1. เพ่ือจัดเก็บและจัดหานโยบายการสัง่ซือ้วตัถุดิบท่ีมีปริมาณเหมาะสมในเวลาท่ี

สมควร 

2. เพ่ือลดอตัราสว่นความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุิบ 

3. เพ่ือลดเวลาในขัน้ตอนการเบกิจา่ยวตัถดุบิให้ฝ่ายผลิต 

4. เพ่ือเพิ่มอตัราหมนุเวียนวตัถดุบิคงคลงั 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

 

1. ศกึษาขัน้ตอนในการดําเนินงานเฉพาะในสว่นวตัถดุบิคงคลงัเทา่นัน้ 

2. เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานในสว่นงานคงคลงั (Stock Center)  

 

1.4 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจัย 

 

1. ศกึษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัย ท่ี เ ก่ียวข้อง เช่น  ระบบการจัดการคลังสินค้า 

(Warehouse Management System) และการควบคมุพสัดคุงคลงั (Inventory 

Control) 
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2. ศกึษาระบบจดัซือ้และระบบคลงัสินค้าในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา  

 ศึกษาวิธีการดําเนินงานและขัน้ตอนการดําเนินงานของระบบจัดซือ้และของ

คลงัสินค้าในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา เก่ียวกบัชนิด ประเภท จํานวนของ

วตัถดุบิท่ีนําเข้ามาจดัเก็บ เป็นต้น 

3. ศกึษาปัญหาและสรุปปัญหาท่ีเกิดขึน้   

 รวบรวมข้อมูลรายการวัตถุดิบท่ีมีปริมาณวัตถุดิบคงคลังท่ีบันทึกในระบบ

โปรแกรม ERP ไมต่รงกบัยอดการตรวจนบัจริง 

 รวบรวมข้อมลูเวลาในขัน้ตอนการเบกิจ่ายวตัถดุบิรายการตา่งๆให้ฝ่ายผลิต  

 ศึกษารายละเอียดวิธีการคิดปริมาณการสั่งซือ้วัตถุดิบ และการคิดอัตรา

หมนุเวียนวตัถดุบิคงคลงั ในสถานการณ์ในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา 

 4. วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

 รวบรวมสาเหตุของปัญหาต่างๆ และค้นหาต้นตอของสาเหตุท่ีแท้จริง(Root 

Cause) เพ่ือให้เกิดการแก้ปัญหาท่ีตรงจุด โดยใช้แผนภาพความสัมพันธ์

(Relation Diagram) ซึ่งเป็นแผนภาพท่ีวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของเหตแุละผล

หลายแขนง 

 สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา วิธีในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการจดัการวตัถดุบิคงคลงั เช่น การนํา ABC Inventory และ 1การวาง

นโยบายในการควมคมุวตัถดุบิ1 เป็นต้น 

 กําหนดมาตราการในการแก้ไขปัญหา  

  5. นํามาตราการท่ีได้มาดําเนินการ เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินงาน 

              6. เปรียบเทียบผลการดําเนินงานหลงัการใช้ 

  7. สรุปผลการศกึษาวิจยั 

 8. จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

 

1. ได้ขัน้ตอนการดําเนินงานคลงัท่ีมีประสิทธิภาพ 

2. ข้อมลูงานคลงัมีความถกูต้อง เช่ือถือได้ 

3. มีระบบการควบคมุวตัถดุิบคงคลงัและระบบการสัง่ซือ้วตัถดุิบในปริมาณท่ีเหมาะสม 

ทําให้สามารถลดปริมาณวตัถดุบิคงคลงั โดยมีต้นทนุการเก็บวตัถดุบิคงคลงัน้อยลง  

4. เป็นแนวทางให้แก่โรงงานฉีดพลาสตกิ อ่ืนๆ สําหรับการจดัการคลงัวตัถดุบิ 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

งานวิจยันีไ้ด้ศกึษากรณีโรงงานตวัอย่างท่ีเป็นโรงงานฉีดพลาสติก จากการศึกษาสภาพ

ปัญหาของบริษัทตวัอย่างในเบือ้งต้น มีแนวทางท่ีจะทําการปรับปรุงการวางแผนและควบคมุพสัดุ

คงคลงัให้มีการทํางานท่ีรวดเร็วคงไว้ซึ่งความถกูต้องแม่นยําในการทํางาน รวมถึงปรับปรุงระบบ

การสัง่ซือ้ ในบทนีจ้งึเสนอหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง ได้แก่ การจดัการคลงัสินค้า(Warehouse 

Management) การพยากรณ์ (Forecasting) และระบบควบคมุพสัดคุงคลงั (Inventory Control) 

 

2.1 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 

 

การจดัการคลงัสินค้า (Warehouse Management) คือ การวางแผนเพ่ือให้เกิดความ

รวดเร็ว ทนัเวลา สะดวก มีความพร้อมในการจดัจ่ายของได้อย่างถกูต้อง ภายใต้การดําเนินงานใน

คลงัสินค้ารวมถึงให้มีคา่ใช้จา่ยในการดําเนินท่ีต่ํา เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

การคลงัสินค้า (Warehousing) หมายถึง การจดัระเบียบในการเก็บวาง และรักษาสินค้า

อย่างเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน เพ่ือป้องกนัและรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพท่ีดี สินค้ามีความ

พร้อมในการนําออกแจกจา่ยได้อยา่งถกูต้องรวดเร็ว ทนัเวลา และด้วยคา่ดําเนินงานท่ีต่ํา ชว่ยเพิ่ม 

ประสิทธิภาพและกําไรให้กบักิจการ 

 

2.1.1 ขัน้ตอนการปฏิบัตงิานคลังสินค้า (Warehouse Operation) 

 

 ขัน้ตอนการปฏิบตังิานคลงัสินค้ามีขัน้ตอน ดงันี ้

 

 การรับสินค้า (Receiving)  

 

โดยทัว่ไปกิจกรรมของการรับสินค้ามีดงันี ้

1. ขนสินค้าลงจากพาหนะและทําการตรวจสอบการขนส่ง ตรวจดสูินค้าเพ่ือทําการรับ

มอบ ดคูวามเสียหายจากภายนอกท่ีมองเห็น เผ่ือจะมีการเรียกคา่เสียหายจากผู้ขนสง่ได้ 



2. ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณสินค้าว่าตรงกับท่ีระบุไว้ในเอกสารการส่งสินค้า 

(Delivery Document) หรือไม ่

3. ขนย้ายสินค้าไปยงัสถานท่ีท่ีเตรียมไว้ในคลงัสินค้า 

4. ปรับปรุงข้อมลูสินค้าคงคลงัให้ทนัสมยั 

 

 การระบุประเภทและจัดกลุ่มสินค้า (Identifying and Sorting)  

 

เพ่ือเป็นแนวทางในการแยกสินค้าออกจากสินค้าชนิดอ่ืนๆ โดยมีขัน้ตอนดงันี ้

1. กําหนดปริมาณการรับเข้าสินค้าอยา่งถกูต้อง 

2. แยกสินค้าท่ีรับเข้ามา 

3. ตรวจสอบอยา่งละเอียด การตรวจสอบต้องกระทําก่อนการรับสินค้า สินค้าควร 

วางไว้ข้างๆ เพ่ือป้องกนัการสง่สินค้าออกก่อนการอนมุตั ิ

4. การทําเคร่ืองหมายไว้บนหีบหอ่ของสินค้า ซึง่อาจเป็นตวัอกัษร ตวัเลข 

บาร์โค้ด หรือแถบคล่ืนก็ได้ 

 

 การจัดเก็บสินค้า (Storage) 

 

ขัน้ตอนของกิจกรรมการจดัเก็บสินค้า หมายถึง ขัน้ตอนการจดัยึด ป้องกนัและ

สงวนรักษาสินค้าจนกระทัง่สินค้าเป็นท่ีต้องการใช้การดําเนินงานท่ีสําคญัในขัน้ตอนนีคื้อ

การขยายพืน้ท่ีการจัดเก็บ (Storage Area) การจดัวางอย่างหมาะสม การกําหนด

ตําแหนง่การจดัเก็บ ซึง่ในขัน้ตอนการจดัเก็บสินค้ามีหลกัเกณฑ์ ดงันี ้

- ความสามารถในการเข้าถึงได้และบริการท่ีมีประสิทธิภาพ 

- มีความยืดหยุน่ในการจดัเก็บพอสมควร 

- ใช้เนือ้ท่ีเก็บให้ได้ประโยชน์มากท่ีสดุ 

- พยายามให้มีอปุกรณ์เคร่ืองมือเทา่ท่ีจําเป็น เพ่ือประหยดัพืน้ท่ี 

- ลดความเส่ียงภยัเก่ียวกบัการเส่ือมคณุภาพ 

- ลดการสญูหายเน่ืองจากขโมย 

- สามารถทําการตรวจนบัง่าย 
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 การนําสินค้าออกตามใบส่ัง (Order Picking) 

 

การนําสินค้าออกตามใบสัง่ คือ การเคล่ือนย้ายสินค้าจากสถานท่ีจดัเก็บ เพ่ือ

ส่งออกไปตามท่ีลกูค้าสัง่ (Customer Order) โดยมีเป้าหมายหลกั คือ นําสินค้าออกได้

อย่างถูกต้องและรวบรวมจํานวนสินค้าตามรายการครบถูกต้อง ขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้ตอนท่ี

สําคญัท่ีสดุของกิจกรรมการจดัเก็บสินค้าเน่ืองจากเหตผุลดงัตอ่ไปนี ้

- การนําสินค้าออกเป็นกิจกรรมท่ีต้องใช้เงินเป็นจํานวนมาก เม่ือบวกกับคา่แรง

อปุกรณ์ และพืน้ท่ีการทํางาน คดิเป็น 65% ของมลูคา่การดําเนินงานทัง้หมดของคลงั 

- การนําสินค้าออกมีบทบาทสําคัญในกระบวนการกระจายสินค้า และ

กระบวนการผลิต การรับสินค้า การส่งสินค้า ซึ่งระบบการนําสินค้าออกท่ีดีประกอบด้วย

ความรวดเร็ว ถกูต้อง และมีประสิทธิภาพ 

1. เอกสารท่ีเก่ียวข้องกบัการหยิบสินค้า (Picking Document) ผู้ นําสินค้าออกจากท่ีเก็บ 

(Stocker Picker) มกัจะได้รับคําสัง่จากเอกสารใบหยิบสินค้า (Picking Sheet / Picking 

Tickets) สําหรับการหยิบสินค้าจะมีประสิทธิภาพได้นัน้ ในรายการจะต้องระบ ุ

- ข้อระบ ุข้อกําหนดของสินค้า (Item Identification) 

- ตําแหนง่การจดัเก็บของสินค้า (Item Location) 

- ปริมาณสินค้า (Item Quantity) 

2. วิธีการหยิบสินค้าพืน้ฐาน 

วิธีการหยิบสินค้าพืน้ฐานมี 3 วิธีหลกัๆ ด้วยกนัดงันี ้

- ผู้หยิบเดนิไปยงัตําแหนง่สินค้า 

- ผู้หยิบขบัข่ีพาหนะไปยงัตําแหนง่สินค้า 

- สินค้าเคล่ือนท่ีจากท่ีเก็บมายงับริเวณทํางานของผู้หยิบ 

3. ระบบการจดัการการหยิบสินค้าตามใบสัง่ 

-ระบบการจดัการการหยิบสินค้าตามใบสัง่ประกอบด้วย 4 ระบบ ได้แก่ ระบบ

พืน้ท่ี ระบบแบ่งพืน้ท่ี ระบบลําดบับริเวณ และระบบรวมใบสัง่ ซึ่งแต่ละ ระบบมี

รายละเอียด ข้อดี-ข้อเสีย ดงัตอ่ไปนี ้(จฬุาลกัษณ์, 2542) 

- ระบบพืน้ท่ี (Area System) ผู้หยิบสินค้าจะรับใบสัง่และเดินทางไปยงัพืน้ท่ีเพ่ือ

หยิบสินค้าตามใบสัง่ เม่ืองานตามใบสัง่หมดลง ผู้หยิบจะจดัส่งสินค้าไปยงัพืน้ท่ีบรรจหีุบ

หอ่และสง่ออกไปยงัลกูค้า 
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ข้อดี : ง่ายในการดแูลข้อมลูและจดัการ เน่ืองจากสินค้าอยู่ในใบเดียวกนัจะถูก

หยิบและจดัอยูด้่วยกนัตลอด 

ข้อเสีย : ไมมี่ประสิทธิภาพในเร่ืองของระยะทางเดนิ 

- ระบบแบง่พืน้ท่ี (Zoning System) พืน้ท่ีการจดัเก็บจะแบง่ออกเป็นกลุม่ 

บริเวณ โดยอาจจะใช้ทางเดินในการแบง่ และผู้หยิบสินค้า 1 คน หรือ 1 กลุ่ม จะถูก

มอบหมายให้รับผิดชอบในแต่ละบริเวณ ใบของสินค้าจะถูกแบ่งออกตามบริเวณท่ีเก็บ 

เม่ือสินค้าถกูหยิบออกมาแล้วจะถกูนํามายงัพืน้ท่ีสําหรับจดัรวมสินค้าตามใบสัง่ 

ข้อดี : ลดระยะทางเดนิระยะทางเดนิ 

ข้อเสีย : เพิ่มงานในสว่นของการรวบรวมสินค้าตามใบสัง่ 

- ระบบลําดบับริเวณ (Sequential System) ระบบนีค้ล้ายกบัระบบแบง่บริเวณ 

ยกเว้นแตว่่าเม่ือสินค้าถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแล้ว ใบสัง่จะถกูส่งต่อไปยงับริเวณถดัไป

เพ่ือหยิบสินค้า และสง่ตอ่ไปเร่ือยๆ จนสินค้าตามใบสัง่ถกูหยิบออกมาหมด 

ข้อดี : ลดระยะทางเดนิ 

              : ไมต้่องมีการรวบรวมสินค้าตามใบสัง่ภายหลงั 

ข้อเสีย : ต้องการอปุกรณ์ขนย้ายมากกวา่ระบบแบง่พืน้ท่ี 

- ระบบรวมใบสัง่ (Multiple Order System) เป็นการรวบรวมไว้ใบสัง่เป็นกลุ่ม

สินค้าและสรุปจํานวนสินค้าแตล่ะรายการท่ีต้องการไว้ จากนัน้ทําการหยิบเป็นบริเวณ ผู้

หยิบจะหยิบสินค้าในบริเวณพืน้ท่ีของตนตามจํานวนรวมทัง้หมดท่ีต้องการ และส่งตอ่ไป

ยงัพืน้ท่ีสําหรับจดัแยกสินค้าตามใบสัง่ 

ข้อดี : ประหยดัเวลาในการเดินทาง ในกรณีท่ีมีการสัง่สินค้าแบบเดียวกันใน

ปริมาณมาก 

ข้อเสีย : ระบบนีจ้ะต้องมีการควบคมุท่ีดี เพ่ือให้แนใ่จวา่หยิบสินค้าครบตามใบสัง่ 

4. รูปแบบเส้นทางการหยิบสินค้า 

รูปแบบเส้นทางการหยิบประกอบด้วย 2 วิธี คือ วิธีไม่มีรูปแบบแน่นอนและวิธี

ลําดบั ซึง่แตล่ะวิธีมีรายละเอียด และข้อดี-ข้อเสีย ดงันี ้

4.1 วิธีไม่มีรูปแบบแน่นอน (Non routing Pattern) วิธีนีผู้้หยิบสินค้าจะเป็นผู้

เลือกเส้นทางการหยิบเอง วิธีนีไ้มค่อ่ยเป็นท่ีนิยม เพราะ 

ข้อดี : การจดัการทําได้ง่าย 

ข้อเสีย : ให้ประสิทธิภาพการทํางานของพนกังานต่ํามาก เน่ืองจาก 
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- พนกังานต้องเดนิทางในเส้นทางเดียวกนัซํา้ 

- พนกังานมีความล้าเน่ืองจากการเดนิหรือการเคล่ือนไหวท่ีเพิ่มขึน้ 

- พนกังานเสียเวลาในการหาทางเดนิไปท่ีจดัเก็บของสินค้า 

4.2 วิธีลําดบั (Sequential Order-Pick Pattern) วิธีนีจ้ะมีการกําหนดตําแหน่ง

สินค้าเป็นตวัเลขตามลําดบัไปในแตล่ะทางเดิน วิธีลําดบัมีหลายรูปแบบ เชน่ 

-หยิบด้านเดียว (Single-Side Order-Picker Routing Patterns) คือ ผู้

หยิบเดินไปตามทางท่ีมีสินค้าวางอยู่ทัง้ 2 ด้าน แตห่ยิบวสัดดุ้านเดียวใน

การเดิน 1 รอบ เช่น แบบ LOOP แบบเกือกม้า หรือรูปตวั U การเดิน

แบบซิกแซก หรือรูปตวั Z การเดนิเป็นบล็อก เป็นต้น 

- หยิบหลายด้าน (Multilevel Order-Picker Routing Patterns) คือ ใน

การเดนิ 1 รอบของผู้หยิบจะไมเ่ดนิย้อนกลบั แตจ่ะหยิบพสัดทุัง้ 2 ด้าน 

ข้อดี : ลดเวลาท่ีไมไ่ด้ประโยชน์ของพนกังาน 

                       : ลดความล้าและความสบัสนของพนกังาน 

                         : เพิ่มประสิทธิภาพของพนกังาน 

 

 การตรวจนับสินค้า (Physical Inventory) 

 

การตรวจนบัจํานวนสินค้าจริงท่ีอยู่ในคลงั เพ่ือท่ีจะทําการเปรียบเทียบข้อมลูกับ

ยอดดลุวา่ถกูต้องตรงกนัหรือไม ่อีกทัง้ยงัเป็นการตรวจสอบสภาพของสินค้า และตําแหน่ง

ท่ีเก็บในคลงัว่าถกูต้องหรือไม่ การตรวจสอบนีมี้วตัถปุระสงค์ทัง้ในเร่ืองจํานวนและคา่ท่ี

เป็นเงินของสินค้า รูปแบบของการตรวจนบัสินค้ามี 2 รูปแบบ คือ การตรวจนบัแบบเป็น

งวด และการตรวจนบัแบบตอ่เน่ือง ซึง่รายละเอียดของการตรวจนบัแตล่ะแบบมีดงันี ้

1. การตรวจนบัแบบเป็นงวด (Periodic Physical Inventory)โดยทัว่ไปมกัจะทําปีละครัง้ 

รูปแบบนีมี้จุดประสงค์หลักในการตรวจสอบปริมาณพัสดุคงคลัง ดังนัน้ผู้ ตรวจสอบ

สามารถรับรองในรายงานสถานะการเงินประจําปีได้ ในการแก้ปัญหาการตรวจนบัพสัดคุง

คลงั โรงงานจะต้องทําการหยดุผลิต เพราะการบนัทึกจะทําเพียงปีละครัง้ ข้อผิดพลาดจะ

ถกูมองข้ามไปเป็นเวลานานหลงัจากท่ีได้เกิดขึน้แล้ว ซึ่งหมายความว่า เป็นการยากท่ีจะ

หาสาเหตขุองความผิดพลาดและปัญหาท่ีแท้จริงได้ ดงันัน้ปัญหาของการขาดแคลนสินค้า

คงคลงัหรือการมีสินค้าคงคลงัมากเกินไปจะเกิดขึน้ก่อนท่ีจะค้นพบข้อผิดพลาด การตรวจ
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นบัพสัดปุระจําปีต้องใช้บคุลากรเป็นจํานวนมาก ซึง่ต้องใช้บคุลากรจากหน่วยงานอ่ืนๆ มา

ชว่ย จงึต้องมีการอบรมก่อนและมอบหมายงานให้ตรวจนบัพสัดตุามรายการท่ีให้การนบันี ้

มีแนวโน้มว่าจะผิดพลาด เพราะว่าไม่ใช่งานโดยตรงของบคุลากรท่ีมาช่วยทํา ระยะเวลา

ในการอบรมมีจํากดั และขาดแรงจงูใจ 

2. การตรวจนบัแบบตอ่เน่ือง (Cycle Counting) เป็นรูปแบบท่ีช่วยแก้ปัญหาการตรวจนบั

แบบเป็นงวดได้ มีพนกังานประจําท่ีทําหน้าท่ีตรวจนับตลอดปี ซึ่งการตรวจนบัแต่ละ

รายการจะมีกําหนดการท่ีแตกต่างกันไปส่งผลกระทบต่อการผลิตระหว่างตรวจนบัน้อย 

เม่ือพบปัญหาสามารถหาสาเหตแุละแก้ไขได้ทนัท่วงที พนกังานประจํามีความชํานาญใน

หน้าท่ีและสร้างมาตรการจงูใจได้ แตอ่าจจะมีปัญหากบัวิธีตรวจสอบบญัชี วิธีกําหนดการ

ตรวจนบัแบบตอ่เน่ือง มีรายละเอียดดงันี ้

2.1 จําแนกวสัดเุป็นกลุ่ม A B และ C และกําหนดนโยบายการตรวจแต่ละ

รายการในกลุม่ 

เชน่ กลุม่ A : ตรวจทกุเดือน 

       กลุม่ B : ตรวจทกุไตรมาส 

       กลุม่ C : ตรวจทกุปี 

2.2 สุม่ตรวจสินค้าในกลุม่ตา่งๆ โดยไมมี่การกําหนดแนช่ดั เพ่ือป้องกนัขโมย 

2.3 ตรวจสอบวสัดท่ีุยอดบนัทกึเป็นศนูย์ 

2.4 ตรวจสอบวสัดท่ีุยอดบนัทกึเป็นลบ 

2.5 ใช้เวลาของพนกังานท่ีเหลือในแต่ละวันตรวจสอบสินค้าท่ีใกล้กําหนดการ

จดัสง่ 

 

 การรายงาน (Reporting) 

 

กิจกรรมสดุท้ายของงานจดัเก็บสินค้า (Storage Function) คือ งานเอกสาร 

(Paper Work) หรือการเก็บบนัทึก (Record Keeping) ของกิจกรรมทัง้หมดในคลงัสินค้า 

เพ่ือให้จํานวนสินค้าคงคลงัมีความถูกต้องอยู่เสมอ โดยการคลังสินค้าควรมีฐานะเป็น

ศนูย์กลางการทํางานท่ีจะต้องบรรลงุานกิจกรรมคลงัสินค้าทัง้หมดท่ีกลา่วมาข้างต้น 
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2.1.2 การวัดผลการปฏิบัติงานของคลังสินค้า (Warehouse Performance 

Measurement) 

 

มาตรฐานในงานคลงัสินค้า หมายถึง การ “สง่สินค้าท่ีถกูต้อง ในปริมาณท่ีถกูต้อง 

ในหีบห่อท่ีถูกต้อง ณ เวลาท่ีถกูต้อง ในราคาท่ีถูกต้อง และในสภาพท่ีดีแก่ลูกค้า” แต่

จะต้องทําการนิยามคําวา่ถกูต้องด้วยวา่ คืออะไร (Bolten, 1997) 

 

 ส่ิงท่ีจะต้องมีในมาตรฐานการวัดผลการปฏิบัติงาน (Bolten, 1997) มี

รายละเอียดดงันี ้

 

1. สามารถพิสจูน์ได้ชดัเจน (Cleary Identified) สามารถบรรยายได้ อธิบายได้ 

2. สามารถทําสําเร็จได้ (Achievable) จะต้องมีความสมเหตสุมผล 

3. สามารถวดัได้ (Measurable) ต้องเป็นหลกัเกณฑ์ท่ีง่าย วดัเฉพาะสิ่งท่ีมีความสําคญั

ตอ่การทํางาน และใช้เฉพาะเกณฑ์วดัท่ีสามารถแสดงออกมาเป็นตวัเลขได้ นัน้คือ ต้อง

เข้าใจว่าการปรับปรุงคุณภาพจะส่งผลในการลดผลิตผล (Productivity) และใน

ขณะเดียวกนัก็เป็นการเพิ่มคา่ใช้จา่ยด้วย 

4. สามารถคงอยู่ได้ (Consistent) การเปล่ียนแปลงเป็นสาเหตขุองความสบัสนและความ

ผิดพลาด การเปล่ียนมาตรฐานท่ีใช้วดัผลการปฏิบตัิงานจะกระทําก็ตอ่เม่ือมีความจําเป็น

จริงๆ และเฉพาะหลงัจากได้บรรลขุ้อตกลงกบัผู้จดัหาบริการ (Service Providers) แล้วว่า

มาตรฐานใหมจ่ะสามารถประสบความสําเร็จในการใช้งาน 

 

 กิจกรรมส่วนใหญ่ท่ีใช้วัดผลการปฏิบัติในคลังพัสดุ (Bolten, 1997)  มี

รายละเอียดดงันี ้

 

1. การใช้ประโยชน์จากพืน้ท่ี (Space Utilization): การเปรียบเทียบพืน้ท่ีสํารองพืน้ท่ีเช่า

กบัพืน้ท่ีท่ีถกูใช้ 

2. การปฏิบตัิตามใบสัง่ (Order Fulfillment): จํานวนรวมของใบสัง่ งบประมาณของเดือน

กบัความเป็นจริง ความแปรปรวน งานท่ีเสร็จตรงเวลากบังานท่ีไมเ่สร็จหรือเสร็จบางสว่น 
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3. ความถกูต้องของสินค้าคงคลงั (Inventory Accuracy): ปริมาณท่ีบนัทึกไว้กบัจํานวนท่ี

ขาดหรือเกิน 

4. จํานวนพสัดท่ีุจดัเก็บ (Total Throughput): พาเลต กลอ่ง นํา้หนกัท่ีจดัเก็บไว้ 

5. การขนส่ง (Transportation): จํานวนท่ีส่งออกไป คา่ใช้จ่ายตอ่การส่ง 1 ครัง้คา่ใช้จ่าย

ตอ่หนว่ยท่ีสง่ออกไป การหยิบท่ีตรงเวลากบัสาย 

 

2.1.3 การพยากรณ์ (Forecasting) 

 

การพยากรณ์เป็นการคาดการณ์สิ่งท่ีจะเกิดขึน้ในช่วงเวลาอนาคต และนําค่า

พยากรณ์ท่ีได้นัน้มาใช้ประโยชน์ เพ่ือการตดัสินใจใดๆ ซึ่งการตดัสินใจแยกตามขอบเขต

หน้าท่ีบนพืน้ฐานของการพยากรณ์อปุสงค์ในอนาคต 

 

 กระบวนการพยากรณ์ มีขัน้ตอน ดงันี ้(วิชยั สรุเชิดเกียรต,ิ 2547)  แสดงดงัรูปท่ี 2.1 

 

1. ศกึษาทฤษฎีการพยากรณ์ท่ีจะใช้ พร้อมระบวุตัถปุระสงค์ในการนําผลการพยากรณ์ไป

ใช้ 

2. รวบรวมข้อมลูในอดีตเพ่ือนํามาวิเคราะห์ หากเป็นการใช้เทคนิคการพยากรณ์โดยอาศยั

ข้อมลูท่ีเป็นอนกุรมเวลาต้องใช้ปริมาณข้อมลูมากพอสมควร แตห่ากเป็นการวิเคราะห์การ

ถดถอยก็ต้องมีข้อมลูของตวัแปรอิสระท่ีจะนํามาวิเคราะห์ 

3. กําหนดตวัแบบ เม่ือมีข้อมลู และทราบทฤษฎีท่ีจะนํามาใช้ 

4. ประมาณคา่พารามิเตอร์ของตวัแบบจากข้อมลู 

5. ตรวจสอบความเหมาะสมของตวัแบบตามข้อสมมตฐิานเบือ้งต้นของตวัแบบจากข้อมลู 

6. เม่ือตวัแบบผ่านการตรวจสอบความเหมาะสมแล้ว นําตัวแบบประมาณท่ีได้ไป

พยากรณ์คา่ในอนาคต 

7. ในการพยากรณ์คา่ เม่ือมีข้อมลูใหมต้่องนําข้อมลูใหมน่ัน้มาปรับตวัแบบการพยากรณ์ 

8. การตรวจสอบความแม่นยําตวัแบบกรณีท่ีมีข้อมลูใหม่ ต้องมีการตรวจสอบตวัแบบ

เสมอ หากตวัแบบยงัคงแมน่ยําก็จะนําตวัแบบประมาณการนีไ้ปหาคา่พยากรณ์ 

9. การปรับคา่พยากรณ์ คา่พยากรณ์ท่ีได้จากการปรับคา่จากตวัแบบจะเป็นคา่พยากรณ์ท่ี

ใช้ในการพยากรณ์สําหรับข้อมลูในอนาคต 
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รูปท่ี 2.1 กระบวนการพยากรณ์ 

 

 การเลือกเทคนิคการพยากรณ์ ปัจจยัท่ีนํามาพิจารณา มีดงันี ้

 

1. ชว่งเวลาท่ีพยากรณ์ (Time Horizon) แบง่เป็น การพยากรณ์เชิงคณุภาพเหมาะสําหรับ

การพยากรณ์ระยะยาว (Long-Term Forecast) ส่วนการพยากรณ์เชิงปริมาณเหมาะ

สําหรับการพยากรณ์ระยะกลาง และระยะสัน้ (Intermediate and Short-Term 

Forecast) การพยากรณ์ระยะสัน้เป็นการพยากรณ์ในช่วงระยะเวลาไม่เกิน 1 ปี นิยม

พยากรณ์เป็นช่วงไตรมาส เพ่ือวางแผนการจดัซือ้ การจดัตารางการผลิต และการจดังาน

ผลิต การพยากรณ์ระยะกลางเป็นการพยากรณ์ในช่วงระยะเวลาตัง้แต่ 1 ปีถึง 3 ปี นิยม 

ใช้เพ่ือวางแผนการขาย การวางแผนการผลิตและการจดัทํางบประมาณ การพยากรณ์ 

ระยะยาว เป็นการพยากรณ์ในชว่งระยะเวลาตัง้แต ่3 ปีขึน้ไป นิยมใช้เพ่ือวางแผนการออก

ผลิตภณัฑ์ใหม ่คา่ใช้จ่ายการลงทนุ การเลือกทําเลท่ีตัง้หรือขยายและการวิจยัและพฒันา 

ทัง้นีก้ารพิจารณาจํานวนคาบเวลา (Period) ก็มีผลต่อการเลือกเทคนิคการพยากรณ์ 
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เน่ืองจากการพยากรณ์บางเทคนิคเหมาะสําหรับการพยากรณ์ล่วงหน้าหนึ่งหรือสอง

คาบเวลา หรือบางเทคนิคการพยากรณ์อาจจะพยากรณ์ลว่งหน้าได้หลายคาบเวลา 

 

2. รูปแบบของข้อมูล (Pattern of Data) ซึ่งเป็นส่วนสําคญัในการเลือกเทคนิคการ

พยากรณ์ แบง่เป็น 4 กลุม่ คือ 

- รูปแบบระดบั (Horizontal Pattern) เกิดขึน้กบัข้อมลูท่ีไม่มีการ ผนัแปรตาม

เวลาการขึน้ลงของข้อมลูจะอยูใ่นแนวระดบั 

- รูปแบบแนวโน้ม (Trend Pattern) ลกัษณะของข้อมลูจะเพิ่มขึน้หรือลดลง เม่ือ

เปรียบเทียบกบัเวลา 

- รูปแบบฤดกูาล (Seasonal Pattern) การเปล่ียนแปลงของข้อมูลมีลกัษณะ

คล้ายกนัทกุๆ การขึน้ๆ ลงๆ ของข้อมลูในแตล่ะปี 

- รูปแบบวฎัจกัร (Cyclical Pattern) ข้อมูลมีลกัษณะคล้ายๆ รูปแบบตาม 

ฤดกูาลแตว่ฎัจกัรจะไม่คอ่ยแน่นอน และวฎัจกัรหนึ่งๆ ส่วนมากจะมีช่วงยาวนาน

มากกวา่ 1 ปี ข้อมลูรูปแบบนีพ้ยากรณ์ได้ยากกวา่รูปแบบอ่ืน 

3. คา่ใช้จ่าย (Cost) ขึน้อยู่กบัวตัถปุระสงค์ สภาพปัญหา และความยากง่ายของวิธีการ

พยากรณ์ 

4. ความแมน่ยําของการพยากรณ์ (Accuracy) ใช้ความคลาดเคล่ือนเป็นตวัวดั 

 

 การจาํแนกวิธีการพยากรณ์ แบง่เป็น 2 กลุม่ คือ (วิชยั สรุเชิดเกียรต,ิ 2547) ดงันี ้

 

1. การพยากรณ์เชิงคณุภาพ (Qualitative Forecasting) เป็นวิธีการพยากรณ์ท่ีใช้

ความรู้สกึ ความเช่ือ หรือความคดิเห็นของผู้ รู้หรือผู้ เช่ียวชาญในเร่ืองท่ีจะพยากรณ์อาจจะ

ขึน้หรือไม่ขึน้กับข้อมูลในอดีตท่ีผ่านมา โดยทั่วไปวิธีการพยากรณ์แบบนีจ้ะไม่มี

หลกัเกณฑ์ท่ีให้ผู้ อ่ืนทําตาม เป็นวิธีท่ีเหมาะกบัรูปแบบการเปล่ียนแปลงข้อมลูไมค่งท่ี 

2. การพยากรณ์เชิงอนกุรมเวลา (Time Series Forecasting) เป็นวิธีการพยากรณ์ท่ีใช้

ข้อมูลทางสถิติ ซึ่งจะทําได้ก็ต่อเม่ือข้อมูลในอดีตอยู่ในรูปของตวัเลข หรือสามารถ

เปล่ียนแปลงเป็นตวัเลขได้ บนสมมตฐิานท่ีว่ารูปแบบการเปล่ียนแปลงของข้อมลูท่ีผ่านมา

จะมีแนวโน้มเป็นเชน่นัน้ด้วยในอนาคต 
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 การพยากรณ์เชิงอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting)  

 

เทคนิคการพยากรณ์เชิงอนกุรมเวลาทัว่ๆ ไป มีรายละเอียดดงันี ้

1. การพยากรณ์โดยวิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving- Average Forecasting Methods) 

เป็นวิธีการแบบคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ีจะถกูใช้เม่ืออปุสงค์ไม่มีแนวโน้มหรือเป็นฤดกูาล 

การประมาณคา่พารามิเตอร์ของเทคนิคค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีใช้การประมาณคา่พารามิเตอร์

ของตวัแบบโดยวิธีกําลงัสองน้อยท่ีสุด (Least Square Method) การคํานวณค่าเฉล่ีย

เคล่ือนท่ีใหม่ทําได้เพียงแคเ่พิ่มข้อมลูครัง้ล่าสดุและไม่ใช้ข้อมลูเก่า ทัง้นีวิ้ธีการพยากรณ์

แบบค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีนัน้จะให้ความสําคญักับข้อมูลเท่ากันหมด การคํานวณแสดงดงั

สมการ 1  

 

                                                                                 (1)        

                                   

เม่ือ  คือ ปริมาณการเบกิใช้อะไหลใ่นชว่งเวลาท่ี i 

                               n คือ ชว่งเวลา 

 

2. การพยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียลอย่างง่าย (Simple Exponential 

Smoothing) เป็นวิธีการท่ีถกูพฒันาขึน้มาเพ่ือลดข้อจํากดัของวิธีหาคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี โดย

จะให้การถ่วงนํา้หนกัท่ีแตกตา่งกนั การพยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียลอย่างง่าย

จะอาศยัหลกัเกณฑ์แบบเดียวกบัวิธีหาคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี คา่ α ท่ีสงูขึน้จะสมัพนัธ์กบัการ

พยากรณ์ตอ่การสงัเกตครัง้ล่าสดุ แตค่า่ α  ท่ีต่ําจะแสดงการพยากรณ์ท่ีคงท่ีมากขึน้ คือ 

มีการตอบสนองตอ่การสงัเกตครัง้ลา่สดุน้อยกวา่ การคํานวณแสดงดงัสมการ 2 

 

                                                                  (2)                                      

 

เม่ือ      คือ คา่พยากรณ์ของชว่งเวลา t+1 

                    คือ คา่พยากรณ์ของชว่งเวลา t 

α         คือ คา่ถ่วงนํา้หนกัปรับเรียบ (Smoothing Constant) เม่ือ คา่ α            

จะอยูร่ะหวา่ง 0-1 
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       คือ คา่ท่ีเกิดขึน้จริงในชว่งเวลา t 

 

3. การพยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียลแบบแก้ไขแนวโน้ม (Holt’s Method – 

Trend-Corrected Exponential Smoothing) วิธีการนีเ้หมาะสมเม่ืออุปสงค์มีรูปแบบ 

ระดบัและแนวโน้มแตไ่มมี่ความเป็นฤดกูาล การคํานวณแสดงดงัสมการ 3 – 5 

 

            (3)                        

        (4) 

                                                                   (5)                                                            

 

เม่ือ คือ คา่ปรับเรียบท่ีเวลา t 

                  คือ ความชนัของข้อมลูท่ีเวลา t 

            คือ ค่าพยากรณ์ของช่วงเวลาถัดไป k ช่วงเวลา เม่ือพิจารณา       

องค์ประกอบแนวโน้ม 

                  คือ เวลาท่ีต้องการพยากรณ์ไปข้างหน้า 

     คือ คา่ถ่วงนํา้หนกัปรับเรียบ  

     คือ คา่ถ่วงนํา้หนกัปรับเรียบแนวโน้ม 

 

4. การพยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียลโดยพิจารณาองค์ประกอบแนวโน้มและ

ฤดกูาล (Winter’s method – Exponential Smoothing with Seasonality) การพยากรณ์

โดยวิธีนีจ้ะสามารถพยากรณ์กบัข้อมลูท่ีเป็นฤดกูาลหรือมีแนวโน้มหรือทัง้สองแบบ ดงันัน้

ข้อมูลท่ีนํามาวิเคราะห์จึงต้องมีอย่างน้อยสองฤดกูาล และมีรูปแบบท่ีประกอบด้วยสาม

ส่วน คือ ส่วนปรับเรียบ (  ) ส่วนแนวโน้ม     (  ) และส่วนฤดกูาล (  ) การ

คํานวณแสดงดงัสมการ 6 – 9 

 

                          (6) 

                               (7) 

                                                        (8) 
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                                                        (9) 

 

เม่ือ คือ คา่ปรับเรียบท่ีเวลา t 

คือ ความชนัของข้อมลูท่ีเวลา t 

คือ ดชันีฤดกูาลท่ีเวลา t 

คือ คา่พยากรณ์ของชว่งเวลาถดัไป k ชว่งเวลา เม่ือพิจารณาองค์ประกอบ         

แนวโน้ม 

           คือ เวลาท่ีต้องการพยากรณ์ไปข้างหน้า 

    คือ คา่ถ่วงนํา้หนกัปรับเรียบ 

                         คือ คา่ถ่วงนํา้หนกัปรับเรียบสําหรับแนวโน้ม 

                          คือ คา่ถ่วงนํา้หนกัปรับเรียบสําหรับฤดกูาล 

 

 การตรวจสอบความแม่นยาํของตัวแบบ 

 

การตรวจสอบความแมน่ยําของตวัแบบการพยากรณ์ จะพิจารณาจากคา่จริงของ

ข้อมลู( ) เปรียบเทียบกบัคา่พยากรณ์ของข้อมลู ( ) คา่ความผิดพลาดของการ

พยากรณ์ในชว่งเวลา t สามารถคํานวณได้ดงัสมการ 10 และวิธีหาคา่สถิตเิปรียบเทียบ

ความแมน่ยําของตวัแบบสามารถคํานวณได้จากสมการ 11 – 15 

 

ให้         แทนข้อมลูจริงชดุท่ี t ; t = 1, 2, 3, …n 

  แทนคา่พยากรณ์ของข้อมลูชดุท่ี t ; t = 1, 2, 3, …n 

                          แทนเศษตกค้าง (Residual) ของข้อมลูชดุท่ี t ; t = 1, 2, 3, …n 

 

                                                                                      (10) 

 

สําหรับวิธีท่ีใช้หาคา่สถิตเิพ่ือเปรียบเทียบความแมน่ยําของตวัแบบ มีตวัสถิตดิงันี ้

 

1.คา่เบ่ียงเบนสมับรูณ์เฉล่ีย (Mean Absolute Deviation: MAD) 
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                                                              (11) 

 

 

2.คา่ผิดพลาดเฉล่ีย (Mean Error: ME) 

 

                                                    (12) 

 

3.คา่ผิดพลาดกําลงัสองเฉล่ีย (Mean Square Error: MSE) 

 

                                                                                                (13) 

 

4.ร้อยละความผิดพลาดเฉล่ีย (Mean Percentage Error: MPE) 

 

                                                                (14) 

  

5.ร้อยละความผิดพลาดสมับรูณ์เฉล่ีย (Mean Absolute Percentage Error: MAPE) 

 

(15)    

 

ดงันัน้การประเมินตวัแบบการพยากรณ์ว่าตวัแบบใดพยากรณ์ได้ดีกว่า ทําได้โดย

เปรียบเทียบคา่ความคลาดเคล่ือนของตวัแบบ ตวัแบบการพยากรณ์ท่ีให้ผลการพยากรณ์

ท่ีดีกวา่จะต้องมีคา่ความคลาดเคล่ือนต่ํา 
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2.1.4 ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 

 

ระบบควบคมุพสัดคุงคลงั หมายถึง กระบวนการจดัหาพสัดโุดยคํานึงถึงการ

ควบคมุคา่ใช้จ่ายของพสัดคุงคลงั โดยการตดัสินใจขัน้พืน้ฐานเก่ียวกบัพสัดคุงคลงัมีอยู่

ด้วยกนั 2 ประการ คือ 

1. ควรสัง่เม่ือใด (When) 

2. สัง่ด้วยจํานวนเทา่ใด (How much) 

หลกัเกณฑ์ในการกําหนดว่าควรสัง่เม่ือใด อาจกําหนดโดยพิจารณาปริมาณพสัดุ

คงคลงัท่ีเหลืออยูใ่นคลงั หรือโดยใช้กําหนดระยะเวลาสัง่ สําหรับหลกัเกณฑ์ในการกําหนด

วา่ควรจะสัง่จํานวนเท่าใด อาจกําหนดโดยปริมาณการสัง่ซือ้ตายตวั หรือปริมาณการสัง่ท่ี

จะทําให้มีพสัดคุงคลงัในปริมาณเทา่ท่ีกําหนด 

ระบบควบคมุพสัดคุงคลงั อาจเป็นแบบท่ีสามารถหาคา่พารามิเตอร์ในระบบได้

อย่างแน่นอน (Deterministic) แต่ถ้าลักษณะของพารามิเตอร์แปรผันไปตาม

สภาพแวดล้อม โดยท่ีสามารถหาคา่ความน่าจะเป็น (Probability) ของความผนัแปรนัน้ได้ 

ระบบควบคมุพสัดคุงคลงัจะเป็นแบบท่ีต้องคํานึงถึงการกระจายทางสถิติของพารามิเตอร์ 

(Probabilistic) คา่พารามิเตอร์ท่ีทําให้ลกัษณะของระบบควบคมุพสัดคุงคลงัแตกตา่งกนั 

ได้แก่ 

- อตัราการสัง่พสัดเุข้าคลงั (Replenishment Rate) 

- อตัราการนําพสัดอุอกไปใช้สนองความต้องการ (Demand or Usage Rate) 

- ช่วงเวลานํา (Lead Time) ซึ่งหมายถึง ระยะเวลาระหว่างการดําเนินการสัง่

จนกระทัง่ได้รับพสัดมุาท่ีคลงั 

- ข้อจํากดัตา่งๆ เช่น ขนาดของคลงั ลกัษณะของคลงั และเงินทนุสําหรับซือ้พสัด ุ

เป็นต้น 

เพ่ือเป็นการจําแนกลกัษณะของระบบควบคมุพสัดคุงคลงั โดยอาศยัเง่ือนไข

ตอ่ไปนีใ้นการบอกลกัษณะของระบบควบคมุพสัดคุงคลงั 

 การควบคุมค่าใช้จ่าย 

 

เพ่ือแสดงวา่ระบบพสัดคุงคลงันัน้ๆ มีการควบคมุคา่ใช้จา่ยประเภทใดบ้างใน 3 

ประเภท คือ 
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1. คา่เก็บรักษาพสัด ุ

2. คา่ร้างพสัด ุ

3. คา่ออกใบสัง่ซือ้พสัด ุ

ระบบพสัดคุงคลงัจะถกูระบเุป็นระบบ (1, 2, 3) แตถ้่าคา่ใช้จา่ยประเภทใดไม่อาจ

ควบคมุได้หรือไมมี่ความจําเป็นต้องควบคมุ ระบบจะระบเุฉพาะคา่ใช้จา่ยท่ีควบคมุได้เชน่ 

ระบบ (1, 2) (1, 3) หรือ (2, 3) เป็นต้น 

 

 นโยบายการจัดหาพัสด ุ

 

เพ่ือแสดงวา่การจดัหานัน้ต้องใช้ระยะเวลาหรือปริมาณพสัดคุงเหลือในคลงัเป็น

เคร่ืองแสดงจดุสัง่ และจะต้องใช้ปริมาณการสัง่ซือ้ตายตวั หรือปริมาณท่ีทําให้พสัดคุงคลงั

มีขนาดเทา่ท่ีกําหนด ถ้าให้ 

t คือ ชว่งหา่งระหวา่งการสัง่ (Scheduling Period) เรียก ชว่งสัง่ 

s คือ ปริมาณพสัดคุงเหลือในคลงัท่ีจดุสัง่ (Reorder Point) เรียก จดุสัง่ 

Q คือ ปริมาณการสัง่ (Lot Size) เรียก ปริมาณสัง่ 

S คือ ระดบัพสัดคุงคลงักําหนด (Order Level) เรียก ระดบัสัง่ 

ตวัอยา่งของระบบควบคมุพสัดคุงคลงัได้แก่ ระบบท่ีระบพุารามิเตอร์ท่ีใช้ในการควบคมุ 

เชน่ (t, Q) , (t, S) , (s, Q) และ (s, S) เม่ือไมมี่ชว่งเวลานํา 

 

 

 ลักษณะของความต้องการใช้พัสดุ 

 

ความต้องการใช้พสัดนุัน้อาจเป็นแบบแน่นอนตายตวั (Deterministic) หรือเป็น

แบบไมแ่นน่อน (Probabilistic) ในการระบลุกัษณะของระบบควบคมุพสัดคุงคลงัต้องระบุ

โดยอาศยัเง่ือนไขท่ีกล่าวถึงทัง้ 3 เช่น เป็นแบบ Deterministic ใช้นโยบาย (s, Q) และ

ควบคมุคา่ใช้จา่ย (1, 3) เป็นต้น 

 

 

 

22



2.1.5 นโยบายระบบพัสดุคงคลังและการจัดการควบคุม 

 

 นโยบายระบบพสัดคุงคลงัและการจดัการควบคมุประกอบด้วย 3 สว่น ดงันี ้

 

 ความต้องการสินค้ามีอัตราการใช้พัสดุคงท่ี 

 

นโยบายปริมาณการสัง่ซือ้แบบประหยดั (Economic Order Quantity - EOQ) 

นโยบายนีใ้ช้การประมาณความต้องการเฉล่ียเป็นค่ากําหนดปริมาณสัง่ซือ้แบบประหยดั

ซึ่งมีสมมติฐาน คือ ปริมาณความต้องการของลูกค้าตอ่ปีมีความแน่นอนและเป็นความ

ต้องการท่ีเกิดขึน้ในลักษณะคงท่ีและสม่ําเสมออยู่ตลอดเวลา หรือกับสถานการณ์ท่ี

รูปแบบความต้องการท่ีมีการเปล่ียนแปลงต่ําๆ ไมส่งูมากนกั 

 

 ความต้องการสินค้าเม่ืออัตราการใช้พัสดุแปรเปล่ียนตามเวลา 

 

หลายรายการสินค้ามีความแตกต่างอย่างมากในเร่ืองความต้องการสินค้ากับ

ฤดกูาลท่ีเปล่ียนไป ซึง่ไมส่ามารถใช้คา่เฉล่ียกบัความต้องการท่ีเปล่ียนแปลงได้ ระบบนีจ้ะ

ใช้การพยากรณ์ความต้องการตามช่วงเวลาในการคํานวณหาความต้องการในอนาคต 

ข้อมลูท่ีต้องการสําหรับระบบ คือ การพยากรณ์ความต้องการในช่วงเวลาช่วงเวลานําและ

ปริมาณท่ีจะสั่งซือ้ วิธีการในการคํานวณหาปริมาณสั่งซือ้สามารถใช้ได้ทัง้วิธีการหา

ผลลัพธ์ท่ีดีท่ีสุดในแต่ละสถานการณ์ โดยแบบจําลองทางคณิตศาสตร์หรือใช้วิธีการ 

Heuristic Method ซึ่งผลลพัธ์ท่ีได้จะใกล้เคียงกบัผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุซึ่งใช้ระยะเวลาในการ

คํานวณไมน่าน 

 

 ความต้องการสินค้าไม่แน่นอนและมีรูปแบบการกระจายของความต้องการ 

 

ความต้องการสินค้าลกัษณะนีเ้ป็นระบบท่ีความต้องการใช้พสัดไุม่คงท่ีโดยทราบ

คา่ความน่าจะเป็นของความต้องการสินค้า ซึ่งจะมีผลทําให้การวิเคราะห์ระบบคอ่นข้าง

ยุง่ยาก ซบัซ้อน การหาคา่ท่ีเหมาะสมของตวัแปรต้องอาศยัเทคนิคขัน้สงูทางคณิตศาสตร์ 

1. ระบบจุดสัง่ซือ้และปริมาณการสัง่ซือ้ตายตวั (Order – Point, Order –Quantity 

System (s,Q)) 

23



ระบบพสัดคุงคลงัระบบนีจํ้าเป็นต้องมีการตรวจนบัพสัดใุนคลงัอย่างตอ่เน่ือง เพ่ือ

จะได้ทราบว่าระดบัพสัดคุงคลงันัน้ลงถึงจดุสัง่ซือ้ (Reorder Point) หรือยงั ซึ่งไม่สามารถ

คํานวณได้ว่าเม่ือไหร่พสัดใุนคลงัจะลดลง เพราะความไม่แน่นอนของการใช้พสัด ุ ระบบ

พสัดุคงคลงัท่ีมีระบบการควบคุมท่ีดีโดยเฉพาะการใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุม จะ

สามารถทําการตรวจนบัพสัดไุด้อย่างตอ่เน่ือง (Continuous Reviewing)ระบบ (s, Q) นี ้

จะกําหนดปริมาณ Q เป็นปริมาณสัง่ซือ้เม่ือพสัดตุกลงมาถึงจดุ s แบง่ได้ 2 กรณี 

1.1 กรณีระบบจุดสัง่ซือ้และปริมาณสัง่ซือ้ ความต้องการในช่วงเวลานํามีการ

กระจายเป็นชว่ง 

1.2 กรณีระบบจุดสัง่ซือ้และปริมาณสัง่ซือ้ ความต้องการในช่วงเวลานํามีการ

กระจายตอ่เน่ือง 

2. ระบบจดุสัง่ซือ้และระดบัสัง่ซือ้ (Order – Point, Order – Up – To – Level System (s, 

S))  

ระบบนีมี้สมมติฐาน คือ การตรวจนบัพสัดุเป็นแบบต่อเน่ือง (Continuous 

Reviewing) จะคล้ายกบัระบบ (s, Q) คือ เม่ือระดบัพสัดตุกลงไปท่ีจดุสัง่ซือ้ (Reorder 

Point, s) ระบบ (s, Q) จะใช้ปริมาณสัง่ซือ้ท่ี Q เป็นตวัแปร แตร่ะบบ (s, S) ปริมาณการ

สัง่ซือ้จะขึน้กับระดบัพสัดสุงูสดุของคลงัท่ีกําหนดไว้ (S) ความต้องการโดยปกติจะเป็น

ระดบัพสัดท่ีุแม่นยําแน่นอน นัน่คือ S = s + Q ระบบ (s, S) โดยปกติเป็นระบบท่ีบอกถึง

ระดบัสงูสดุ – ต่ําสดุของพสัด ุเป็นไปได้น้อยมากท่ีระดบัพสัดจุะต่ํากว่าจดุสัง่ซือ้ แตร่ะดบั

พสัดจุะอยูร่ะหวา่งระดบัคา่ต่ําสดุ (s) และระดบัคา่สงูสดุ (S) 

3.ระบบช่วงสัง่ซือ้และระดบัสัง่ซือ้ (Periodic – Review, Order – Up – To –  Level 

System (R,S))  

ระบบนีเ้ก่ียวข้องกับรอบการสั่งซือ้ใช้สําหรับบริษัทซึ่งใช้ประโยชน์จากระบบ

คอมพิวเตอร์ควบคมุได้ไม่เต็มท่ี ระบบนีจ้ะทบทวนสถานะพสัดเุป็นช่วงๆ (R) ซึ่งเม่ือถึง

เวลาทบทวนก็จะมีการสง่พสัดเุข้าคลงัเพ่ือให้ระดบัพสัดคุงคลงัสงูขึน้จนถึงระดบัท่ีกําหนด 

(S) จะใช้เม่ือพัสดุถูกสัง่จากท่ีเดียวกันหรือต้องการใช้เคร่ืองจกัรร่วมกัน ขัน้ตอนการ

ดําเนินการ คือ ทกุๆ R หน่วยเวลา (นัน่คือ ทกุช่วงเวลาคงท่ี) จะมีการสัง่พสัดขุึน้ไปถึง

ระดบั S ซึ่งเพราะคณุสมบตัิของระบบช่วงเวลาคงท่ีของระบบนี ้ โดยมากจะมีการสัง่ซือ้

พสัดหุลายชนิดร่วมกนัเช่น การสัง่ซือ้จากตา่งประเทศ คือ มีความจําเป็นต้องมีคา่ขนส่ง

สินค้าและคา่เก็บรักษาพสัดรุะหวา่งขนสง่ท่ีจะต้องควบคมุ โดยหลกัการแล้วข้อเสียเปรียบ
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ของระบบ (R, S) คือ มีต้นทุนเก็บรักษาสูงกว่าระบบตรวจนบัต่อเน่ือง(Continuous 

Reviewing System) 

 

2.1.6 ตัวแปรของระบบควบคุมพัสดุคงคลัง 

 

ตวัแปรของระบบควบคมุพสัดคุงคลงัประกอบด้วย 4 สว่น คือ 

 

 ความต้องการใช้พัสดุ (Demand Pattern) 

 

โดยปกติความต้องการใช้พสัดมุกัจะควบคมุไม่ได้ แตถ้่าความต้องการใช้พสัดมีุ

ความแน่นอน เรียกความต้องการใช้พสัดแุบบนีว้่าแบบแน่นอน (Deterministic) และถ้า

ความต้องการมีขนาดคงท่ีหรือยอมรับได้ว่ามีขนาดคงท่ี ปริมาณความต้องการก็จะมี

ลกัษณะเป็นคา่คงท่ีในกรณีท่ีความต้องการใช้พสัดไุม่คงท่ีแน่นอน แตท่ราบลกัษณะของ

การกระจายของความน่าจะเป็น(Probability Distribution) หรือ คา่ความน่าจะเป็นของ

ปริมาณความต้องการ ลกัษณะความต้องการใช้พสัดแุบบนี ้ เรียกว่า แบบไม่แน่นอน

(Probabilistic) แตไ่มว่า่ลกัษณะความต้องการใช้พสัดจุะเป็นแบบใด คณุสมบตัิท่ีควรต้อง

ทราบต่อมาก็คือรูปแบบของความต้องการ (Demand Pattern) ซึ่งแสดงความสมัพนัธ์

ระหวา่งปริมาณพสัดคุงคลงัท่ีเวลาใดๆ ซึง่อาจเขียนเป็นสมการท่ี 16 และแสดงในรูปท่ี 2.2 

 

                                                                  (16) 

 

เม่ือ  Q(T ) = ปริมาณพสัดคุงคลงัเม่ือเวลา T 

S  = ปริมาณพสัดคุงคลงัเม่ือเวลา T = 0 

 x = ปริมาณความต้องการใช้ในชว่งเวลา t 

 n = ดชันีรูปแบบความต้องการ (Demand Pattern Index) 
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รูปท่ี 2.2 ปริมาณพสัดคุงคลงัท่ีเวลาใดๆ ตามลกัษณะของดชันีรูปแบบความต้องการ 

 

 การส่งพัสดุเข้าคลัง (Replenishment) 

 

การสง่พสัดเุข้าคลงั หมายถึง การสง่พสัดเุข้าไปเก็บในคลงัตามระยะเวลาท่ี

กําหนดไว้ลกัษณะสมบตัขิองการสง่พสัดเุข้าคลงัเป็นสิ่งท่ีเราสามารถควบคมุได้ กลา่วคือ 

สามารถกําหนดได้วา่จะนําเข้าไปเก็บเม่ือใด จํานวนเทา่ใด องค์ประกอบท่ีเก่ียวข้องกบั

ลกัษณะสมบตัขิองการสง่พสัดเุข้าคลงั ประกอบด้วย 

 

1. ชว่งหา่งระหวา่งการสัง่ (Scheduling Period) 

ระยะเวลาหา่งระหว่างการสัง่ สามารถเขียนได้ดงัสมการท่ี 17 

 

                                                      (17) 

 

เม่ือ  = ชว่งหา่งระหวา่งการสัง่ซือ้ท่ี i 

                                          = จดุเวลาท่ีออกใบสัง่ซือ้ท่ี i 

26



= จดุท่ีออกใบสัง่ซือ้ท่ี i+1 

 

ชว่งหา่งระหวา่งการสัง่ซือ้อาจกําหนดตายตวั เช่น ทกุๆ 1 เดือน ในกรณีท่ี เป็น

คา่คงท่ีใช้ สว่นสญัลกัษณ์ t หากไมกํ่าหนดตายตวั t อาจจะอยูใ่นลกัษณะดงัตอ่ไปนี ้

- ไมกํ่าหนดตายตวั ทกุ  มีคา่เทา่กนั 

- ไมค่งท่ีและไมเ่ทา่กนั แตอ่าจกําหนดได้แนน่อน 

- ไม่คงท่ีและไม่เท่ากนัไม่อาจกําหนดได้แน่นอนแต่ทราบคา่ความน่าจะเป็นของ 

 
2. ปริมาณพสัดท่ีุสง่เข้าคลงั 

จํานวนพสัดท่ีุส่งเข้าคลงัตามระยะเวลาท่ีกําหนดไว้อาจเป็นจํานวนคงท่ีแน่นอน

หรือเป็นจํานวนท่ีเปล่ียนตามความน่าจะเป็น 

3. ชว่งเวลานํา (Lead Time) 

ชว่งเวลานํา หมายถึง ระยะเวลาห่างระหว่างการเร่ิมดําเนินการสัง่กบัการรับพสัดุ

มาท่ีคลงั ระยะเวลาดงักล่าวจะมีผลตอ่คําตอบของปัญหาในระบบควบคมุพสัดคุงคลงั

แบบไม่แน่นอน (Probabilistic) ทัง้นีเ้พราะในระบบแน่นอน (Deterministic) ทราบค่า

ความต้องการและช่วงเวลานําแน่นอน ความแตกต่างระหว่างระบบท่ีมีช่วงเวลานํากับ

ระบบท่ีไม่มีช่วงเวลานํา คือ ระบบท่ีมีช่วงเวลานําจะออกใบสัง่ล่วงหน้าก่อนระบบท่ีไม่มี

ช่วงเวลานํา โดยท่ียงัคงสัง่ด้วยปริมาณเท่ากัน เร่ิมส่งพสัดเุข้าคลงัท่ีระดบัพสัดคุงคลงั

เหลือเทา่กนั 

4. ชว่งเวลาของการสง่พสัดเุข้าคลงั อตัราการส่งพสัดเุข้าคลงั และรูปแบบของการส่งพสัดุ

เข้าคลงั (Replenishment Period, Replenishment Rate and Replenishment Pattern) 

ช่วงเวลาของการส่งพสัดเุข้าคลงั หมายถึง ระยะเวลาสําหรับการนําพสัดเุข้าคลงั

นบัตัง้แตพ่สัดหุน่วยแรกจนถึงหน่วยสดุท้าย อตัราการส่งพสัดเุข้าคลงั หมายถึง ปริมาณ

พสัดท่ีุถกูนําไปเก็บในคลงัตอ่หน่วยเวลา ส่วนรูปแบบของการส่งพสัดเุข้าคลงั หมายถึง 

รูปแบบความสมัพนัธ์ระหวา่งปริมาณพสัดท่ีุถกูนําเข้าไปเก็บไว้ในคลงักบัเวลา ดงัรูปท่ี 2.3 

โดยกําหนดให้ 

t = ชว่งเวลาของการสง่พสัดเุข้าคลงั 

q = ปริมาณพสัดท่ีุสง่เข้าคลงั 

p = อตัราการสง่พสัดเุข้าคลงั = q / t’ 

27



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 ความสมัพนัธ์ระหว่างจํานวนพสัดท่ีุถกูนําเข้าเก็บไว้ในคลงักบัเวลา 

 

5. การคาบเก่ียวกันระหว่างการส่งพัสดุเ ข้าคลังและความต้องการใช้พัสด ุ

(Replenishment – Demand Interaction) 

การคาบเก่ียวกนัระหว่างการส่งพสัดเุข้าคลงัและความต้องการใช้พสัด ุคือขณะท่ี

มีการสง่พสัดเุข้าคลงัก็มีการนําเอาพสัดอุอกไปใช้หรือจําหน่าย ซึ่งเกิดขึน้ระหว่างท่ีการส่ง

พสัดเุข้าคลงัยงัไม่เสร็จ เม่ือเหตกุารณ์ดงักล่าวเกิดขึน้มีผลให้ระดบัพสัดคุงคลงัไม่เพิ่มขึน้

เท่ากับปริมาณท่ีสั่งยกเว้นกรณีท่ี รูปแบบการส่งพัสดุเข้าคลังเป็นแบบเฉียบพลัน 

(Instantaneous) 

6.จดุสัง่และช่วงเวลานําสําหรับตรวจนบัพสัดคุงคลงั (Reorder Point and Reviewing 

Period) 

จดุสัง่ในระบบควบคมุพสัดคุงคลงั คือ ปริมาณของพสัดท่ีุคงเหลืออยู่ในคลงัท่ีใช้

สําหรับเป็นเคร่ืองกําหนดว่าควรมีการสัง่เกิดขึน้ เม่ือใช้จุดสัง่เป็นเคร่ืองกําหนดการสัง่ก็

จะต้องมีการติดตามปริมาณพัสดวุ่าเหลือเท่ากับจุดสั่งหรือยงัช่วงเวลาห่างระหว่างการ

ตรวจนบัพสัดคุงคลงัอาจจะเป็นทกุๆ สปัดาห์ ทกุวนั ในบางกรณีอาจใช้วิธีการตรวจนบั

ตลอดเวลา (Reviewed Continuously) 
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7. ระดบัสัง่ (Order Level) 

ระดบัสัง่ คือ ระดบัพสัดคุงคลงัท่ีมากท่ีสดุท่ีจะเก็บไว้ในคลงัได้ โดยท่ีทกุครัง้ท่ีมี

การสัง่จะสัง่ในปริมาณท่ีเท่ากบัระดบัสัง่หกัด้วยปริมาณคงคลงัในขณะนัน้การใช้ระดบัสัง่

สําหรับกําหนดปริมาณการสัง่ จําเป็นต้องมีการตรวจนบัพสัด ุ

 

 ค่าใช้จ่าย 

 

คา่ใช้จา่ยของระบบพสัดคุงคลงั มี 3 ประเภท คือ 

1. คา่เก็บรักษาพสัด ุ(Holding Cost, H) อยูใ่นรูปความสมัพนัธ์ระหว่างราคาตอ่หน่วยของ

พสัดคุงคลงั และ สดัสว่นคา่ใช้จา่ยในการเก็บรักษาพสัดตุอ่หนว่ยเวลาดงั สมการท่ี 18 

 

                                                     (18) 

 

เม่ือ H = คา่ใช้จา่ยในการเก็บรักษาพสัด ุมีหนว่ยเป็น หนว่ยเงิน/หนว่ยพสัด/ุเวลา 

      = ราคาตอ่หนว่ยของพสัดคุงคลงั 

  = สดัสว่นคา่ใช้จา่ยในการเก็บรักษาพสัด ุตอ่หนว่ยเวลา 

 

2. คา่ร้างพสัด ุ(Shortage Cost, S) มีหนว่ยเป็น หนว่ยเงิน/จํานวนครัง้ท่ีร้างพสัด ุ

3. คา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้ (Ordering Cost, A) มีหน่วยเป็น หน่วยเงิน/การสัง่ผลรวมของ

คา่ใช้จา่ยทัง้ 3 ประเภท เรียกวา่ คา่ใช้จา่ยรวม (Total Cost, TC) ดงัสมการท่ี 19 

 

                           (19) 

 

จากสมการ 20 ถ้าทราบปริมาณเฉล่ียของพสัดคุงคลงั จํานวนครัง้เฉล่ียท่ีร้างพสัดุ

และจํานวนเฉล่ียของการสัง่ จะได้วา่ คา่ใช้จา่ยรวม (TC) ของระบบ 

 

                                                      (20) 

 

เม่ือ  = ปริมาณเฉล่ียของพสัดคุงคลงั หนว่ยเป็นจํานวนพสัด ุ
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 = จํานวนครัง้เฉล่ียของการร้างพสัด ุหนว่ยเป็น ครัง้ 

                                = จํานวนครัง้โดยเฉล่ียของการสัง่ซือ้หรือสัง่ผลิต หน่วยเป็นจํานวนการ

สัง่ 

         = คา่ใช้จา่ยตอ่หนว่ยของการสัง่ 

= คา่ใช้จา่ยในการร้างพสัดตุอ่ครัง้ 

 

 ขอบเขตจาํกัด 

 

ข้อจํากดัท่ีเก่ียวข้องแบง่เป็น 4 ลกัษณะ คือ 

1. ข้อจํากดัเร่ืองหนว่ยของปริมาณพสัด ุหน่วยของปริมาณพสัดมีุผลเก่ียวกบัการวิเคราะห์

ทางด้านคณิตศาสตร์ เน่ืองจากความแตกต่างของวิธีวิเคราะห์กรณีท่ีหน่วยของตวัแปร 

และพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้องเป็นแบบชว่ง (Discrete) และแบบตอ่เน่ือง (Continuous) 

2. ข้อจํากดัเร่ืองความต้องการใช้พสัด ุ ข้อจํากดัท่ีเก่ียวข้องด้านความต้องการใช้พสัดมุกั

เป็นไปในลกัษณะตอ่ไปนี ้

2.1 ผลของการร้างพสัด ุในระบบควบคมุพสัดคุงคลงับางระบบเราอาจส่งพสัดท่ีุ

เข้ามาใหม่ไปให้ผู้ ต้องการหรือผู้ ท่ีสัง่ของ ขณะท่ีเราไม่มีพสัดนุัน้ๆ ให้ได้ในเวลาท่ี

ต้องการก่อนหน้านัน้ไว้โดยไม่มีผลด้านอ่ืนๆ ตามมา แตใ่นบางระบบการร้างพสัดุ

อาจหมายถึงการสญูเสียกําไรและการสญูเสียคา่นิยมซึ่งความสําคญัของการร้าง

พสัดยุอ่มไมเ่หมือนกนั 

2.2 การรับพสัดคืุน ในระบบพสัดคุงคลงับางประเภท อาจยินยอมให้มีการส่งพสัดุ

คืน ลกัษณะเช่นนีอ้าจก่อให้เกิดลกัษณะความต้องการติดลบ กล่าวคือแทนท่ีจะ

จา่ยพสัดอุอกไปกลบัต้องรับพสัดเุข้ามา 

2.3 ลกัษณะโครงสร้างของความต้องการใช้พสัด ุมี 2 ลกัษณะ คือ ความต้องการ

ท่ีขึน้แก่กนั (Dependent Demand) หมายถึง ความต้องการใช้พสัดใุนช่วงเวลา

หนึ่งขึน้กบัความต้องการใช้พสัดใุนช่วงเวลาก่อนหน้าช่วงเวลานัน้ และ ขึน้กับ

ปริมาณพสัดคุงคลงัในช่วงเวลาก่อน และความต้องการอิสระ (Independent 

Demand) หมายถึง ความต้องการใช้พสัดใุนชว่งเวลาหนึ่งไม่ขึน้กบัความต้องการ

ใช้พสัดใุนช่วงเวลาก่อนหน้าช่วงเวลานัน้ และไม่ขึน้กับปริมาณพสัดุคงคลงัใน

ชว่งเวลาก่อน 
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3. ข้อจํากดัเร่ืองการสง่พสัดเุข้าคลงั ข้อจํากดัดงักลา่วมกัมีลกัษณะดงัตอ่ไปนี ้

3.1 ข้อจํากดัเก่ียวกบัขนาดของคลงั 

3.2 ข้อจํากดัเก่ียวกบักําหนดสัง่และชว่งเวลาสําหรับการตรวจนบั 

3.3 ข้อจํากดัเก่ียวกบัปริมาณพสัดคุงคลงัท่ีเวลาใดเวลาหนึง่ 

3.4 ข้อจํากดัเก่ียวกบันโยบายการจดัหาพสัด ุ

4. ข้อจํากดัเร่ืองคา่ใช้จ่าย คือ ข้อจํากดัในเร่ืองของคา่ใช้จ่ายท่ีใช้ในการดําเนินการ เช่น 

งบประมาณตา่งๆ ท่ีแผนกคลงัได้รับ เพ่ือจดัสรรสําหรับการทํางานท่ีเกิดขึน้ในคลงั 

 

2.1.7 การแยกกลุ่มพัสดุคงคลังตามความสาํคัญ (ABC Classification of Inventory 

Items) 

การควบคุมพสัดคุงคลงัทําขึน้เพ่ือให้ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้จากการดําเนินการให้มี

ของคงคลงัต่ําสดุ ซึง่ในแตล่ะองค์กรพสัดสํุารองคลงัจะมีจํานวนมากมายหลายชนิด ถ้าให้

ความสนใจควบคมุคงคลงัเหลา่นีใ้กล้ชิดทัง้หมดจะทําให้สิน้เปลืองคา่ใช้จ่ายและเสียเวลา

มาก พสัดบุางรายการถึงแม้จะมีปริมาณการใช้มาก แตร่าคาต่ํา การให้ความสนใจอย่าง

ใกล้ชิดกบัพสัดปุระเภทนีจ้ะไม่คุ้มกบัคา่ใช้จ่ายท่ีประหยดัได้ ดงันัน้จึงได้มีวิธีการท่ีจะจดั

กลุ่มพสัดคุงคลงัเหล่านีใ้ห้เป็นกลุ่ม เพ่ือให้สะดวกต่อการจดัการกลุ่มพสัดคุงคลงัเหล่านี ้

การวิเคราะห์แบบ ABC (Classical ABC) เป็นวิธีการจดักลุ่มความสําคญัพสัดคุงคลงั 

โดยใช้มูลค่าการใช้ประจําปีของพสัดุคงคลังมาจัดกลุ่ม ซึ่งเป็นวิธีท่ีนิยมมากในการ

แบง่กลุ่มพสัดคุงคลงั โดยมีพืน้ฐานจากหลกัพาเรโต (Parato Principle) ทัง้นีก้ารกําหนด

ขอบเขตการแบ่งกลุ่ม A B และC ไม่มีกฎใดๆ ท่ีใช้เป็นตวักําหนดการตดัสินใจ แต่มี

แนวทางท่ีใช้กนัทัว่ไปในการแบง่กลุ่มพสัดคุงคลงั คือ กลุ่ม A จะมีมลูคา่การใช้ 70 – 80 

เปอร์เซนต์ ของมลูคา่ทัง้หมด คิดเป็นจํานวนรายการ 15 – 30 เปอร์เซนต์ ของจํานวน

รายการทัง้หมด กลุม่ B จะมีมลูคา่การใช้ 15 – 25 เปอร์เซนต์ คิดเป็นจํานวนรายการ 20 -

35 เปอร์เซนต์ และกลุ่ม C จะมีมลูคา่การใช้ 5 – 15เปอร์เซนต์ คิดเป็นจํานวนรายการ 50 

เปอร์เซนต์ ของจํานวนรายการทัง้หมด แสดงดงัรูปท่ี 2.4 และจากแนวทางข้างต้นสามารถ

นําระบบ ABC Analysis มาประยุกต์ใช้กับการจดัการในระบบสินค้าคงคลงั เพ่ือ

แก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในระบบสินค้าคงคลงั เช่น ความสญูเสียเน่ืองจากการตรวจนบัสินค้า 

ความเท่ียงตรงในการตรวจนบั สถานท่ีจดัเก็บไม่เพียงพอ เป็นต้น ซึ่งนอกจากจะพิจารณา
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มลูคา่การใช้ประจําปีแล้ว สามารถแบง่ความสําคญัของสินค้าและวตัถดุิบคงคลงักบัหวัข้อ

ตอ่ไปนี ้(มนุินทร์ ลพบรีุ, 2549) 

1. Annual Dollar Usage คือ การใช้ปริมาณมลูคา่ท่ีใช้ในรอบปีเป็นตวัแบง่ โดย

จะให้ความสําคญักบัชนิดของสินค้าและวตัถดุบิท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ในรอบปีสงู 

2. Unit Cost คือ การใช้มลูคา่ตอ่หน่วยของสินค้าและวตัถดุิบเป็นตวัแบง่ โดยจะ

ให้ความสําคญักบัชนิดสินค้าและวตัถดุบิท่ีมีมลูคา่ตอ่หน่วยสงู 

3. Lead Time คือ การใช้ชว่งเวลาท่ีใช้ในการสัง่ซือ้หรือรอการผลิตของสินค้าและ

วตัถดุบิเป็นตวัแบง่ โดยมกัให้ความสําคญักบัชนิดสินค้าและวตัถดุิบท่ีมีชว่งเวลานํานาน 

4. Cost of a stock out คือ การใช้มูลคา่ของความเสียหาย เน่ืองจากของ

ขาดสต็อคเป็นตวัแบง่ โดยจะให้ความสําคญักบัมลูคา่ของความเสียหายอนัเน่ืองมาจาก

ของขาดสตอ็คสงู 

5. Scarcity คือ การใช้ความหายากของวัตถุดิบเป็นตวัแบ่ง โดยจะให้

ความสําคญักบัสินค้าและวตัถดุิบท่ีหายาก โดยอาจจะให้คะแนนความหายากในการหา

สินค้าและวตัถดุบิเพ่ือเป็นเกณฑ์ในการตดัสินใจ 

วิธีการจดักลุม่ความสําคญั (ABC Analysis Technique) มีดงันี ้

1. จดัข้อมลูของคงคลงั โดยมีรายละเอียดเป็นจํานวนท่ีต้องการตอ่ปี และราคาตอ่

หนว่ยของของคงคลงัแตล่ะชนิด 

2. หาจํานวนเงินของของคงคลงัท่ีหมุนเวียนในคลงัในรอบปี สําหรับของแต่ละ

ชนิด 

3. จดัเรียงลําดบัข้อมลูท่ีเก็บได้ตามข้อ 1 ใหม ่โดยอาศยัจํานวนเงินท่ีหมนุเวียนใน

คลงัตามท่ีคํานวณได้ใน ข้อ 2 เรียงจากมากไปน้อย 

4. หาคา่เปอร์เซ็นต์ของจํานวนหน่วยสะสมในแตล่ะชนิดของของคงคลงัและของ

จํานวนเงินสะสมของคงคลงัท่ีหมนุเวียนในคลงั 

5. นําเอาคา่เปอร์เซ็นต์ในข้อ 4 มาเขียนกราฟ แล้วแบง่ชนิดของของคงคลงัเป็น

ชนิด A, Bและ C ตามความเหมาะสม โดยกลุ่ม A คือ พวกท่ีมีมลูคา่การใช้สงู 

กลุ่ม B คือ พวกท่ีมีมลูคา่การใช้ปานกลาง กลุ่ม C คือ พวกท่ีมีมลูคา่การใช้ต่ํา 

แสดงดงัรูปท่ี 2.4 

 

32



 
รูปท่ี 2.4 การแบง่ประเภทพสัดงุคงคลงัโดยใช้ระบบ ABC 

 

วตัถปุระสงค์ในการจําแนกกลุ่มพสัดคุงคลงั เพ่ือท่ีกําหนดความสําคญัของพสัดุ

คงคลงัโดยกลุ่ม A เป็นกลุ่มท่ีมีมลูคา่การใช้รอบปีสงู จึงเป็นกลุ่มท่ีต้องควบคมุและดแูล

อย่างใกล้ชิด ส่วนกลุ่ม B และ C เป็นกลุ่มท่ีต้องดแูลและควบคมุเหมือนกนั แตน่โยบายท่ี

ใช้ในการควบคุมพัสดุคงคลังจะไม่เหมือนกัน ความเข้มงวดแตกต่างกันตามลําดับ

ความสําคญั ซึง่หลกัการทัว่ไปในการกําหนดนโยบายท่ีเหมาะสมให้กลุม่พสัดคุงคลงัแตล่ะ

กลุ่ม แสดงดงัตารางท่ี 2.1 (Spencer B.Smith, 1989 อ้างถึงใน ศศิธร สาดแสงจนัทร์, 

2547: 14) 
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ตารางท่ี 2.1 การกําหนดนโยบายท่ีเหมาะสมให้กลุม่พสัดคุงคลงัแตล่ะกลุม่ 

 
 

2.1.8 การจัดการพัสดุคงคลังส่วนเกิน (Excess Inventories) 

 

พสัดคุงคลงัสว่นเกินเกิดจากการสัง่ซือ้เข้ามามากเกินไป หรือเกิดจากการประมาณการใช้

ท่ีมากเกินไป ดงันัน้ผู้ดแูลระบบพสัดคุงคลงัต้องระบรุายการส่วนเกินเหล่านัน้ และหาวิธีจดัการกบั

พสัดเุหลา่นัน้ 

โดยทัว่ไปความสําคญัของการจดัการพสัดสุ่วนเกินมกัมีผลตอ่พสัดกุลุ่ม C ซึ่งประกอบไป

ด้วยพสัดรุายการท่ีมีอตัราการใช้น้อย หรือไม่มีการเคล่ือนไหว (Non - Movement) ปะปนอยู่
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จํานวนมาก สําหรับพสัดกุลุม่ A และ B มกัเป็นกลุม่ท่ีมีอตัราการใช้บอ่ย ดงันัน้โอกาสท่ีจะเกิดพสัดุ

คงคลงัสว่นเกินจงึน้อย 

การจดัการพสัดคุงคลงัสว่นเกินมีหลายวิธี เชน่ 

- สง่คืนผู้ขายด้วยราคาท่ีต่ํากวา่ท่ีซือ้มา 

- สง่ไปใช้ยงัโรงงานอ่ืน 

- นําไปใช้เพ่ือวตัถปุระสงค์อ่ืน เชน่ ทดแทนอะไหลบ่างประเภทท่ีใกล้เคียงกนั 

- นําขายทอดตลาด ด้วยวิธีการประมลู 

- นําไปทําเศษเหล็ก (Scrap) 

 

2.1.9 หลักพจิารณาในการเก็บสต๊อก 

 

สิ่งท่ีน่าสนใจในการจดัการพสัดคุงคลงั คือ การพิจารณาว่ารายการใดควรเก็บสต๊อกหรือ

รายการใดไม่ควรเก็บสต๊อก รายการท่ีไม่ต้องเก็บสต๊อกอาจเป็นรายการท่ีสามารถรอของได้หรือ

เป็นรายการท่ีผู้ขายมีของไว้ให้ ถ้าต้องการเม่ือไหร่สามารถสัง่ได้ทนัที สิ่งเหล่านีมี้ปัจจยัท่ีเป็นตวั

ประกอบในการพิจารณาวา่ควรเก็บสต๊อกหรือไมด่งันี ้

- คา่ใช้จา่ยทัง้หมดในการดแูลพสัด ุ(System Cost) 

- คา่ใช้จา่ยท่ีเกิดขึน้เม่ือต้องการอะไหล่ 

- คา่ใช้จา่ยในการสัง่ซือ้ 

- ความถ่ีในการใช้พสัด ุ

- ชว่งเวลานํา 

 

2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
 

การจดัการพสัดคุงคลงัท่ีถูกต้องเหมาะสม จะช่วยลดพสัดคุงคลงัส่วนเกิน อาจจะสัง่มาก

เกินไปทําให้มีพสัดคุ้างในคลงัสินค้าหรือ การขาดพสัดคุงคลงั อาจจะสัง่ซือ้พสัดมุาน้อยเกินไปจน

ไม่เพียงพอตอ่การผลิต ทําให้การผลิตไม่สามารถดําเนินไปได้อย่างตอ่เน่ือง อาจจะส่งตอ่ความไม่

พอใจของลูกค้าและอาจรุนแรงถึงขัน้สูญเสียลูกค้า    การมีปริมาณของพสัดท่ีุถูกต้อง ในเวลาท่ี

ถกูต้อง ในสถานท่ีท่ีถกูต้อง และด้วยจํานวนท่ีเหมาะสม   เป็นสิ่งท่ีสนบัสนนุเป้าหมายขององค์กร 

ทัง้ในด้าน การเพิ่มผลิตภาพการผลิต และ การลดต้นทนุในการเก็บพสัดคุงคลงัน้อยลง  พงศ์พฒัน์ 

เพ็ชรรุ่งเรือง (2539) ได้ทําการศึกษาและเสนอแนะการปรับปรุงประสิทธิภาพขัน้ตอนการ
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คลงัสินค้าเคร่ืองปรับอากาศ ปัญหาท่ีพบในการคลงัสินค้าก่อนการปรับปรุง คือ ปัญหาการใช้พืน้ท่ี

คลงัสินค้าในการดําเนินกิจกรรม และการจดัเก็บรักษาเคร่ืองปรับอากาศ ปัญหาความหลากหลาย

ของเคร่ืองปรับอากาศ และปัญหาจากขัน้ตอนการคลงัสินค้า ซึ่งปัญหาเหล่านีก่้อให้เกิดความล้า

ช้าและความผิดพลาดในการดําเนินการคลงัสินค้า การปรับปรุงทําโดยการจัดสรรพืน้ท่ีจัดเก็บ

เคร่ืองปรับอากาศและกําหนดสถานท่ีดําเนินงานให้สอดคล้องกบัคณุลกัษณะเฉพาะ และจํานวน

ของเคร่ืองปรับอากาศ โดยจดัเก็บเป็นหน่วยรวม กําหนดสถานท่ีจดัเก็บท่ีแน่นอน ลดขัน้ตอนงานท่ี

ซํา้ซ้อนและไม่จําเป็นออกไป ผลของการปรับปรุงคือ เวลาในการนําเคร่ืองปรับอากาศออกจาก

สถานท่ีจดัเก็บลดลงและลดต้นทุนการจดัเก็บเคร่ืองปรับอากาศ ต่อมา  Tompkins  (2003) ได้

เสนอแนวคิดในการท่ีจะเป็นผู้ชนะในอตุสาหกรรมจะต้องเน้นเร่ืองการผลิตโดยรวมซึ่งรวมถึงการ

คลงัสินค้าและการจดัจําหน่าย การท่ีจะตรวจสอบว่าการคลงัสินค้าอยู่ในระดบัใดขึน้อยู่กับการ

บริการลกูค้า (Customer Service) ความถกูต้องแม่นยําของสินค้าคงคลงั(Inventory Accuracy) 

ประโยชน์การใช้พืน้ท่ี (Space Utilization) การวางผงั (Lay Out) ผลผลิตแรงงาน (Labor 

Productivity) วิธีการใช้เคร่ืองมือ (Equipment Methods) ประโยชน์การใช้เคร่ืองมือ (Equipment 

Utilization) สิ่งอํานวยความสะดวกในอาคาร (Building Facilities) และการจดัเก็บรักษาและ

ความปลอดภัย (Housekeeping & Safety) ในปี 2005 Syntetos ได้ศกึษาการจําแนกรูปแบบ

ความต้องการ โดยพิจารณาจากค่าช่วงเวลาเฉล่ียท่ีมีความต้องการเกิดขึน้ (Average Inter – 

Demand Interval; ADI) และสมัประสิทธ์ิความแปรปรวน (Square Coefficient of Variation; 

) ผลการศกึษาแบง่เป็น 4ประเภท คือ Erratic Lumpy Smooth และ Intermittent  แสดงดงั

รูปท่ี 2.5 เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการระบุวิธีการพยากรณ์ และนโยบายการควบคุมพัสดคุงคลังท่ี

เหมาะสมท่ีสุด มีเป้าหมายเพ่ือปรับปรุงระดบัการให้บริการลูกค้า (Service Level) และลด

คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บพสัดคุง   

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 การจําแนกรูปแบบความต้องการ (Syntetos, 2005) 
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ตอ่มา Ng (2007) มีแนวคิดในการนําเสนอวิธีการแบง่กลุ่มพสัด ุ โดยใช้วิธี Weight Linear 

Optimization สําหรับการแก้ปัญหาการแบง่กลุ่มพสัดคุงคลงัแบบหลายเกณฑ์การตดัสินใจ(Multi-

Criteria Inventory Classification: MCIC) โดยการดําเนินการของวิธีนี ้คือ การแปลงคา่ในแตล่ะ

เกณฑ์ให้อยู่ในช่วง 0-1 โดยใช้สมการ 21 เม่ือแปลงข้อมลูทัง้หมดแล้ว ให้ทําการคํานวณเป็นคา่ 

Partial Average ดงัสมการ 22 ตอ่มาทําการเปรียบเทียบคา่ Partial Average โดยการเรียงลําดบั

จากมากไปน้อย แล้วจึงแบง่กลุ่มโดยใช้วิธีแบง่แบบ ABC ข้อดีของวิธีการนีคื้อ สามารถแบง่กลุ่ม

พสัดไุด้ในกรณีท่ีรู้วา่ความสําคญัของเกณฑ์ไมเ่ทา่กนั สามารถเรียงลําดบัความสําคญัได้แตไ่ม่ต้อง

ทราบคา่และไม่ต้องใช้การคํานวณท่ีซบัซ้อน โดยมีขัน้ตอนการคํานวณ คือ การแปลงคา่ในแตล่ะ

เกณฑ์ให้อยู่ในช่วง 0-1 โดยใช้ สมการท่ี 21 คํานวณได้ค่า โดยต้องเรียงความสําคญัของ

เกณฑ์จากน้อยไปมาก 

 

                                      (21) 

 

0เม่ือ 0 0    = รายการ 

        = เกณฑ์ท่ีใช้ในการจดักลุม่ 

 

เม่ือแปลงข้อมูลทัง้หมดแล้ว ให้ทําการคํานวณตามมสมการท่ี 22 ซึ่งคํานวณได้ค่า Partial 

Average ของแตล่ะ J ตอ่มาทําการเปรียบเทียบหาคา่ Partial Average ท่ีมีคา่สงูสดุเป็นคา่  

ของพสัดแุตล่ะรายการ จากนัน้นําคา่ Si เรียงลําดบัจากมากไปน้อย แล้วจึงจดักลุ่มความสําคญั

พสัดดุ้วยหลกัการ ABC 

 

                                                                (22) 

 

และในปี 2551 ทิพย์วัลย์ เอ่ียมปิยะกุล ได้ทําการวิจัยศึกษาถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

จัดการคลังสินค้าของบริษัทตัวอย่าง โดยเร่ิมจากการปรับปรุงจํานวนรายการอะไหล่ จัด

ความสําคญัอะไหล่ด้วยวิธี ABC (Ng, 2007) คํานวณปริมาณจดัเก็บสงูสดุ – ต่ําสดุ และวิธีการ

ควบคมุการสัง่ซือ้อะไหล่กลุ่ม A และB เน่ืองจากมลูคา่การใช้อะไหล่ทัง้สองกลุ่มนีส้งูถึง 97.19% 
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ออกแบบแผนผงัการจดัเก็บ ระบุตําแหน่งการจดัเก็บอะไหล่ และกําหนดรหสัระบุตําแหน่งการ

จดัเก็บ จากนัน้จดัทําคูมื่อขัน้ตอนงาน 
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บทที่3 
 

 การศึกษาระบบปัจจุบันของการบริหารสินค้าคงคลัง 
 

3.1 ข้อมูลเบือ้งต้นของโรงงานกรณีศึกษา  
 
 โรงงานกรณีศึกษาก่อตัง้ขึน้เม่ือ พฤษจิกายน พ.ศ. 2481 เป็นโรงงานฉีดพลาสติก ตัง้อยู่
บริเวณถนนเทพารักษ์ จ. สมทุรปราการ มีพนกังาน 499 คน เป็นรายเดือน 324 คน รายวนั 175 
คน ผลิตภณัฑ์หลกั คือ แปรงสีฟัน ผลิตภณัฑ์รอง คือ แปรงครัวเรือน แปรงอตุสาหกรรม ดงัแสดง
ในรูปท่ี 3.1 
 

 
รูปท่ี 3.1 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของโรงงาน 

กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา ประกอบด้วย เตรียมวตัถดุิบ,ฉีดด้ามแปรง,พิมพ์
สี/พิมพ์ตรา,ยิงขนแปรง,บรรจ,ุคลังสินค้า ดงัแสดงในรูปท่ี 3.2 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน 

 



 

โรงงานกรณีศึกษามีก าลังการผลิต 10 ล้านด้าม/เดือน โดยแบ่งเป็นสินค้าหลัก 90% 
สินค้ารอง 10 % วตัถุดิบท่ีใช้ส าหรับการผลิต ได้แก่ เม็ดพลาสติก (PP ,TPE) ,FILAMENTS , 
WIRE ,ไม้ยาง มลูคา่การใช้วตัถดุิบ/เดือน 45 ล้านบาท  แบง่เป็นมลูคา่วตัถดุิบในประเทศ10 ล้าน
บาท และมลูคา่วตัถดุิบตา่งประเทศ 35 ล้านบาท ปริมาณการสต็อกวตัถุดิบมลูค่า 75 ล้านบาท 
คดิป็น 1.6 เทา่ของมลูคา่การใช้วตัถดุบิ/เดือน  
 
3.2 ผังโครงสร้างองค์กร 
 
 ผงัโครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศกึษาแสดงดงัปูท่ี 3.3 
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รูปท่ี 3.3 ผงัโครงสร้างองค์กรของโรงงาน 
 
3.3 การส่ังซือ้วัตถุดบิ 
 
 การสัง่ซือ้วตัถดุบิมีขัน้ตอน ดงันี ้
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3.3.1การด าเนินการสัง่ซือ้ พนกังานวางแผนการผลิตจดัท ารายละเอียดการสัง่ซือ้สินค้าท่ี
ต้องการให้ครบถ้วนลงในใบแจ้งการส่งซือ้ (Purchasing requisition) ส่งให้พนกังานจดัซือ้ 
ซึง่จะมีรายละเอียดดงันี ้

 วนัท่ีแจ้งการสัง่ซือ้ 
 รายการสินค้าท่ีสัง่ซือ้ 
 จ านวนท่ีต้องการสัง่ซือ้ 
 ก าหนดวนัรับสินค้า 
 ลายเซ็นผู้รายงาน, ผู้อนมุตัิ 

3.3.2 พนักงานจัดซือ้พิจารณารายละเอียดท่ีต้องการสั่งซือ้ในใบแจ้งการสั่งซือ้ว่ามี
รายละเอียดครบถ้วนชัดเจนเพียงพอหรือไม่ หากไม่ครบถ้วนหรือไม่ชัดเจนให้ติดต่อ
กลบัไปยงัพนกังานวางแผนการผลิตท าการแก้ไข หากครบถ้วนและชดัเจนให้ด าเนินการ
ตอ่ไป 
3.3.3 พนักงานจัดซือ้ตรวจสอบข้อก าหนดของสินค้าท่ีต้องการ และตรวจสอบราคา
เบือ้งต้น 
3.3.4 พนกังานจัดซือ้ คดัเลือกรายช่ือร้านค้าท่ีขายสินค้าท่ีระบุในใบแจ้งการสัง่ซือ้จาก
ทะเบียนรายช่ือผู้ขายสินค้า (Approved vendor list, AVL)  

 ในกรณีทีความจ าเป็นต้องติดตอ่ผู้ขายท่ีไม่มีอยู่ใน AVL เช่น ผู้ขายใน AVL ไม่มี
ของ หรือทดลองซือ้จากผู้ขายรายใหม่  จะต้องขออนุมตัิจากผู้ช่วยผู้ อ านวยการ
สายการผลิต (วางแผนและจดัซือ้) ก่อนและให้บนัทกึเหตผุลไว้ในใบแจ้งการสัง่ซือ้ 
ด้วย 

 ในกรณีท่ีมีผู้ขายสมคัรเข้ามาใหมห่รือตอ่การหาผู้ขายเพิ่มเติม  ให้ด าเนินการตาม
ระเบียบปฏิบตังิานการคดัเลือกและประเมินประสิทธิภาพของผู้ขาย  

3.3.5 พนกังานจดัซือ้ ด าเนินการติดตอ่ร้านค้าท่ีคดัเลือกไว้แล้วตามข้อ 3.3.4 ด้วยวิธีทาง
โทรศพัท์หรือ Fax เพ่ือความประสงค์ในการจดัซือ้ โดยระบุรายละเอียดให้ร้านค้าเสนอ
ราคามาเพ่ือพิจารณา 

 ช่ือสินค้า  และข้อก าหนด 
 ปริมาณการสง่ซือ้ 
 วนัท่ีน าสง่สินค้าให้บริษัทฯ 
 การช าระเงิน 
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3.3.6 เม่ือทราบราคาและก าหนดสง่จากร้านค้าแล้ว พนกังานจดัซือ้จะท าการเปรียบเทียบ
ราคา และพิจารณาเลือกร้านท่ีให้ข้อเสนอดีท่ีสดุ คือ 

 คณุภาพตรงตามข้อก าหนด 
 ราคาต ่าท่ีสดุ 
 สง่สินค้าให้ได้ตามเวลาท่ีบริษัทฯ ต้องการ 

3.3.7 เม่ือคัดเลือกร้านค้าได้แล้ว พนักงานจัดซือ้จะลงนามในใบแจ้งการสั่งซือ้และ
รายละเอียดช่ือร้านค้าในช่อง “ร้านค้า และก าหนดส่ง” แล้วส่งใบแจ้งการสั่งซือ้คืน
พนกังานวางแผนการผลิต 
3.3.8 การออก “ใบสัง่ซือ้” (Purchase order) พนกังานวางแผนการผลิต จะน าข้อมลูจาก
ใบแจ้งการสั่งซือ้มาบันทึกลงในระบบคอมพิวเตอร์ เป็นใบแจ้งการสั่งซือ้ (Purchasing 
requisition, PR) ตามวิธีปฏิบตัิงาน เพ่ือส่งตอ่ข้อมลูให้ผู้ มีอ านาจอนมุตัิออกเป็นใบสัง่ซือ้ 
(Purchase order, PO)  
3.3.8 พนักงานจัดซือ้ตรวจสอบข้อก าหนดของสินค้าท่ีต้องการ และตรวจสอบราคา
เบือ้งต้น 
3.3.9 พนกังานจดัซือ้ คดัเลือกรายช่ือร้านค้าท่ีขายสินค้าท่ีระบใุนใบแจ้งการสัง่ซือ้ จาก
ทะเบียนรายช่ือผู้ขายสินค้า (Approved vendor list, AVL)  

 ในกรณีทีความจ าเป็นต้องติดตอ่ผู้ขายท่ีไม่มีอยู่ใน AVL เช่น ผู้ขายใน AVL ไม่มี
ของ หรือทดลองซือ้จากผู้ขายรายใหม่  จะต้องขออนุมตัิจากผู้ช่วยผู้ อ านวยการ
สายการผลิต (วางแผนและจดัซือ้) ก่อนและให้บนัทกึเหตผุลไว้ในใบแจ้งการสัง่ซือ้ 
ด้วย 

 ในกรณีท่ีมีผู้ขายสมัครเข้ามาใหม่ หรือต้องการหาผู้ขายเพิ่มเติม ให้ด าเนินการ
ตามระเบียบปฏิบตังิานการคดัเลือกและประเมินประสิทธิภาพของผู้ขาย  

3.3.10 พนกังานจดัซือ้ ด าเนินการตดิตอ่ร้านค้าท่ีคดัเลือกไว้แล้วตามข้อ 3.3.9 ด้วยวิธีทาง
โทรศพัท์หรือ Fax เพ่ือความประสงค์ในการจดัซือ้ โดยระบุรายละเอียดให้ร้านค้าเสนอ
ราคามาเพ่ือพิจารณา 

 ช่ือสินค้า  และข้อก าหนด 
 ปริมาณการสง่ซือ้ 
 วนัท่ีน าสง่สินค้าให้บริษัทฯ 
 การช าระเงิน 
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3.3.11 เม่ือทราบราคาและก าหนดส่งจากร้านค้าแล้ว พนักงานจัดซือ้จะท าการ
เปรียบเทียบราคา พิจารณาเลือกร้านท่ีให้ข้อเสนอดีท่ีสดุ คือ 

 คณุภาพตรงตามข้อก าหนด 
 ราคาต ่าท่ีต ่าสดุ 
 สง่สินค้าให้ได้ตามเวลาท่ีบริษัทฯ ต้องการ 

3.3.12 เม่ือทราบราคาและก าหนดส่งจากร้านค้าแล้ว พนักงานจัดซือ้ จะท าการ
เปรียบเทียบราคา พิจารณาเลือกร้านท่ีให้ข้อเสนอดีท่ีสดุ คือ 

 คณุภาพตรงตามข้อก าหนด 
 ราคาต ่าท่ีต ่าสดุ 
 สง่สินค้าให้ได้ตามเวลาท่ีบริษัทฯ ต้องการ 

 
3.4 การออกใบส่ังซือ้ (Purchase order) 
 
 การออกใบสัง่ซือ้มีขัน้ตอน ดงันี ้
 

3.4.1 พนกังานวางแผนการผลิต จะน าข้อมลูจากใบแจ้งการสัง่ซือ้มาบนัทึกลงในระบบ
คอมพิวเตอร์ เป็นใบแจ้งการสัง่ซือ้ (Purchasing requisition, PR) ตามวิธีปฏิบตัิงาน เพ่ือ
สง่ตอ่ข้อมลูให้ผู้ มีอ านาจอนมุตัอิอกเป็นใบสัง่ซือ้ (Purchase order, PO)  
3.4.2 ผู้ มีอ านาจอนมุตัจิะท าการอนมุตั ิPR ดงันี ้

  วงเงินไมเ่กิน  100,000 บาท  ตอ่ครัง้  ผู้ชว่ยผู้อ านวยการสายการผลิต  อนมุตัิ 
  วงเงิน  100,001-1,000,000  บาท ตอ่ครัง้  ผู้อ านวยการสายการผลิต  อนมุตัิ 
  วงเงิน  เกิน  1,000,000  บาท  ตอ่ครัง้  รองประธานกรรมการบริษัท  อนมุตัิ 

3.4.3 พนกังานจดัซือ้ จะตรวจสอบ  Computer เพ่ือดวู่ามี PR  ท่ีได้รับการอนมุตัิแล้ว
ตามข้อ 6.3.2 พนกังานจดัซือ้จะพิมพ์ PO ของรายการสินค้าท่ีได้รับการอนมุตัิแล้วออกมา
ในใบสัง่ซือ้(Purchase order, PO) และตรวจสอบความถกูต้องพร้อมลงนามในช่อง “ผู้
สัง่ซือ้ 
3.4.4 สง่ PO ให้ผู้ มีอ านาจอนมุตั ิ ตามข้อ 3.4.2 ลงนามผู้อนมุตัใินชอ่ง “ผู้อนมุตั”ิ 
3.4.5 พนักงานจัดซือ้ น าใบ PO ท่ีได้รับการอนุมตัิแล้วส่งต้นฉบบัให้กับร้านค้า  และ
จดัเก็บส าเนาไว้เป็นหลกัฐาน 
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  ในกรณีท่ีร้านค้าไมต้่องการใบสัง่ซือ้ให้พนกังานจดัซือ้ลงบนัทึกช่ือบคุคลท่ีรับแจ้ง
ไว้ในส าเนาใบสัง่ซือ้ท่ีเก็บไว้เป็นหลกัฐานด้วย 

 ในกรณีท่ีต้องการให้ร้านค้าตอบรับ   พนกังานจดัซือ้จะแจ้งให้ร้านค้าลงนามรับ
ใบสัง่ซือ้ในชอ่ง “ผู้ รับใบสัง่ซือ้” และ Fax กลบัมายงัพนกังานจดัซือ้  เพ่ือเก็บเป็น
หลกัฐาน 

3.4.6 พนกังานจดัซือ้ บนัทึกรายละเอียดการสัง่ซือ้สินค้าใน “สมุดบนัทึกรายการสัง่ซือ้
สินค้า” เพ่ือใช้ในการตดิตาม  โดยมีรายละเอียดท่ีส าคญั  ได้แก่ 
 ช่ือร้านค้า 
 ช่ือสินค้า 
 จ านวนสินค้า 
 ราคาสินค้า 
 วนัท่ีสัง่สินค้า 
 วนัก าหนดสง่สินค้า 
 วนัสง่สินค้าจริง 

 
3.5 ระบบการท างานของส่วนงานคงคลังในปัจจุบัน 

 

 ปัจจุบนัการปฏิบตัิงานในส่วนงานคงคลงัมีการด าเนินงานเก่ียวกับวตัถุดิบคงคลงั โดยมี
การใช้โปรแกรมส าเร็จรูปท่ีช่ือว่า SAP ส าหรับบนัทึกข้อมลูการเคล่ือนไหวของวตัถดุิบทัง้ในส่วน
ของการรับ และเบกิจา่ย ส าหรับขัน้ตอนการด าเนินงานส่วนงานคงคลงัของโรงงานตวัอย่างแบง่ได้ 
5 ขัน้ตอนหลกั ดงันี ้

1. การรับวตัถดุบิ  
2. การจดัเก็บ  
3. การเบกิจ่ายวตัถดุบิให้การผลิต  
4. การคืนวตัถดุิบให้สว่นงานคงคลงั  
5. การตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงั  

ขัน้ตอนการด าเนินงานหลกัข้างต้น มีรายละเอียดของการด าเนินงานยอ่ย ดงันี ้
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1. การรับวตัถดุิบ  
 

ขัน้ตอนการรับวตัถุดิบเร่ิมจากผู้ ค้าน าวตัถดุิบมาจดัส่ง และพนกังาน
สว่นงานคงคลงัด าเนินงานตามขัน้ตอน แสดงดงัตารางท่ี 3.1 
ตารางท่ี 3.1 ขัน้ตอนการรับวตัถดุบิ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
.1 การรับวตัถดุิบจากผู้ ค้า หรือผู้สง่มอบ 

ผู้จัดส่งน าวัตถุดิบมายังบริเวณคลังสินค้า โดยมีเอกสารใบก ากับภาษี 
(Invoice) เอกสารารสั่งซือ้ (Purchase Order) หรือเอกสารจัดส่ง (Delivery 
Note) มา พร้อมกบัสินค้า พนกังานสว่นงานคงคลงัตรวจสอบเบือ้งต้นว่า รายการ
วตัถดุบิตรงตามท่ีระบใุนเอกสารหรือไม ่จากนัน้จึงเซ็นช่ือรับสินค้าพร้อมระบวุนัท่ี
รับสินค้าลงใน เอกสาร 
1.2 ตรวจสอบรายการวตัถดุิบท่ีจดัสง่ 

พนกังานส่วนงานคงคลงัตรวจสอบรายละเอียดของรายการวตัถดุิบ เช่น 
รหสั วตัถดุบิ จ านวนวตัถดุิบ เป็นต้นโดยรายละเอียดของรายการวตัถดุิบท่ีน าเข้า
จากการสัง่ซือ้  จะตรวจสอบด้วยเอกสารใบก ากับภาษี (Invoice) และ เอกสาร
สัง่ซือ้ (Purchase Order) วา่ถกูต้องหรือไม ่ 

 
 

ล าดับ ขัน้ตอนปฏิบัตงิาน ผู้ปฎิบัตงิาน 
1 รับวตัถดุิบจากผู้ ค้า พนกังานคงคลงั 
2 ตรวจสอบรายการวตัถดุิบท่ีได้รับ ,, 
3 ระบรุหสัวตัถดุบิ ,, 
4 รอการจดัเก็บ ,, 
5 ส าเนาใบสัง่ซือ้ และใบสง่สินค้า ,, 

6 
บนัทกึข้อมลูการรับวตัถดุบิเข้าใน
คอมพิวเตอร์ 

หวัหน้างานคง
คลงั 

7 สง่เอกสารไปยงัสว่นงานท่ีเก่ียวข้อง พนกังานคงคลงั 
8 จดัเก็บเอกสาร ,, 

 

45



 

 

1.3 ระบรุหสัวตัถดุบิ 
โดยระบรุหสัวตัถดุิบ (Part No) ค าอธิบายวตัถดุิบ (Description) ลอท 

(Lot) และวนัท่ีรับสินค้า (Receive Date)  
1.4 รอการจดัเก็บ 

วตัถดุบิท่ีผา่นการตดิฉลากจะถกูรอเพ่ือจดัเก็บเข้าคลงัวตัถดุิบหลงัจากท่ี
มีการบนัทกึ การรับเข้าในคอมพิวเตอร์ 
1.5 ส าเนาเอกสาร 

น าเอกสารการรับเข้าวตัถดุิบ (Invoice หรือ Delivery Note) ส าเนา 3 ชดุ 
1.6 บนัทกึข้อมลูการรับเข้าลงในคอมพิวเตอร์ 

น าเอกสารการรับเข้าวตัถดุิบ (Invoice หรอ Delivery Note) ทัง้ต้นฉบบั 
และส าเนา 3 ชดุ มาให้หวัหน้าส่วนงานคงคลงัเพ่ือท าการบันทึกยอดการรับเข้า
วตัถุดิบลงในโปรแกรม SAP โดยระบุวันท่ีรับสินค้าเข้า เลขท่ีเอกสาร Invoice 
หรือ เลขท่ีเอกสาร Delivery Note รับสินค้าจากใคร ระบุคลงัท่ีจดัเก็บ ช่ือผู้ขอ
อนุมัติการ น าเข้าสินค้า ช่ือผู้ อนุมัติการน าเข้าสินค้า รหัสวัตถุดิบ ลอท และ
จ านวนรับเข้า จนครบ ตามรายการท่ีระบุในเอกสาร จากนัน้บนัทึกผลพร้อมกับ
ระบเุลขท่ีเอกสารการรับเข้าจากโปรแกรม SAP ลงในเอกสารส าเนา 
1.7 จดัสง่เอกสารไปยงัสว่นงานท่ีเก่ียวข้อง 

หวัหน้างานส่วนงานคงคลงัน าเอกสารทัง้หมดให้พนกังานส่วนงานคง
คลงัเพ่ือสง่เอกสารการรับเข้าสินค้าให้กบัสว่นงานท่ีเก่ียวข้องได้แก่ ส่วนงานบญัชี 
และเจ้าหน้าท่ีธุรการ 
1.8 จดัเก็บเอกสาร 

พนักงานส่วนงานคงคลังน าส าเนาเอกสารการรับเข้าสินค้าทัง้หมด 
(Invoice, Purchase Order, Delivery Note) จดัเก็บ 

 
2.การจดัเก็บ 
 

พนกังานสว่นงานคงคลงัเป็นผู้ส ารวจหาต าแหน่งจดัเก็บด้วยตนเอง โดยต าแหน่ง
การจดัวางจะขึน้อยู่กบัประสบการณ์และความจ าของพนกังานว่าวตัถดุิบดงักล่าวเคยมี
การจดัเก็บมาก่อนหรือไมบ่อ่ยครัง้ท่ีหลงลืมต าแหน่งการจดัเก็บ ท าให้ต้องสญูเสียเวลาใน
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การเดินหาวัตถุดิบทั่วคลัง ส่งผลให้ขาดข้อมูลวัตถุดิบคงคลังท่ีแน่นอนในการแจ้งให้
เจ้าหน้าท่ีธุรการ หรือการผลิตทราบขัน้ตอนการด าเนินงาน 

 
3. การเบิกจา่ยวตัถดุบิให้การผลิต 
 

การเบิกจ่ายวตัถดุิบให้การผลิตจะเร่ิมจากการผลิตระบรุายการวตัถดุิบท่ีต้องการ
ใน ระบบ แล้วสั่งพิมพ์ใบเบิกมายังส่วนงานคงคลัง ทางพนักงานคงคลังก็จะน าใบเบิก 
ดงักล่าวไปหยิบวตัถดุิบในคลงั ขัน้ตอนการเบิกจ่ายวตัถดุิบให้การผลิต แสดงดงัตารางท่ี 
3.2 และรูปท่ี 3.4 มีขัน้ตอนดงันี ้

ตารางท่ี 3.2 ขัน้ตอนการเบกิจา่ยวตัถดุิบให้การผลิต 
ล าดับ ขัน้ตอนปฏิบัตงิาน ผู้ปฎิบัตงิาน 

1 ระบรุายการวตัถดุบิท่ีต้องการในโปรแกรม พนกังานวางแผนการผลิต 
2 รับใบเบกิ พนกังานคงคลงั 
3 ตรวจสอบรายละเอียดใบเบิกและจ านวน ,, 
4 หยิบวตัถดุบิตามใบเบกิ ,, 
5 ระบกุารจา่ยวตัถดุบิ และสัง่พิมพ์ใบเบกิ ,, 
6 น าวตัถดุิบให้การผลิตพร้อมใบเบกิ ,, 
7 รวบรวมใบเบกิ และสง่ใบเบิกให้บญัชี ,, 
8 บนัทกึข้อมลูเบกิจ่ายในโปรแกรม ,, 
9 จดัเก็บเอกสาร ,, 
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รูปท่ี 3.4 ขัน้ตอนการเบกิจา่ยวตัถดุิบให้การผลิต 
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3.1 ระบรุายการวตัถดุิบท่ีต้องการในโปรแกรม 
การผลิตท าการระบรุายการวตัถดุิบท่ีต้องการโปรแกรม SAP ระบ ุรหสั

วตัถดุบิ จ านวน เป็นต้น จากนัน้สัง่พิมพ์เอกสารใบเบกิให้สว่นงานคงคลงั 
  3.2 จากนัน้สัง่พิมพ์เอกสารใบเบกิให้สว่นงานคงคลงั 

พนกังานส่วนงานคงคลังรับใบเบิกวตัถุดิบจากการผลิต ซึ่งการผลิตจะ
ท าการขอเบกิวตัถดุบิมาท่ีสว่นงานคงคลงั (Center Stock) ได้ตลอดเวลา 

   3.3 ตรวจสอบรายละเอียดใบเบกิและจ านวน 
พนักงานส่วนงานคงคลังตรวจสอบรายละเอียดของใบเบิก จ านวน

วตัถุดิบท่ีการผลิตต้องการเบิกใช้กับจ านวนวตัถดุิบคงเหลือว่ามีเพียงพอให้การ
ผลิตใช้หรือไม่ โดยตรวจสอบยอดวตัถดุบิคงเหลือจากโปรแกรม SAP 

    3.4 หยิบวตัถดุบิตามใบเบกิ 
พนกังานส่วนงานคงคลงัเข้าไปในคลงัสินค้าหยิบวตัถดุิบตามใบเบิก ซึ่ง

ในการหยิบวตัถดุบิพนกังานจะใช้เวลาคอ่นข้างนาน เน่ืองจากไม่ทราบว่าวตัถดุิบ 
ดงักลา่วจดัเก็บต าแหนง่ใด  

3.5 ระบกุารจา่ยวตัถดุบิ และสัง่พิมพ์ใบเบกิ 
เม่ือพนกังานหยิบวตัถุดิบออกมาจากคลงัสินค้าแล้วต้องมีการระบุเพ่ือ 

ยืนยนัว่าวตัถุดิบนัน้ๆ มีการเบิกใช้ดงักล่าวจริง พร้อมกับสัง่พิมพ์ใบเบิก 2 ใบ 
เพ่ือเป็นส าเนาให้กบัสว่นงานอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง 

  3.6 น าวตัถดุบิให้การผลิต 
น าวตัถุดิบพร้อมใบเบิก 3 ใบ ให้การผลิตเซ็นช่ือรับพร้อมตรวจวตัถดุิบ 

เบือ้งต้น โดยใบเบกิหนึง่ใบเก็บท่ีการผลิต ส่วนใบเบิกอีกสองใบให้กบัส่วนงานคง
คลงั และสว่นงานบญัชีเพ่ือใช้เป็นเอกสารในการตดัจา่ยยอดวตัถดุบิในโปรแกรม 

  3.7 รวบรวมใบเบกิ และจดัสง่ใบเบกิให้บญัชี 
ในเช้าวนัถดัไปพนกังานสว่นงานคงคลงัจะรวบรวมใบเบกิทัง้หมดท่ีมีการ

เบกิใช้วตัถดุบิสง่ให้งานสว่นบญัชี 
3.8 บนัทกึข้อมลูการเบกิจา่ยในโปรแกรม 

พนกังานส่วนงานคงคลังน าใบเบิกมาตดัจ่ายยอดวตัถุดิบในโปรแกรม 
SAP และระบเุลขท่ีเอกสารการเบกิจา่ยจากโปรแกรม SAP ลงใน เอกสาร 
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3.9 จดัเก็บเอกสาร 
จดัเก็บเอกสารใบเบกิไว้ท่ีสว่นงานคงคลงั 

 
4.การคืนวตัถดุิบให้สว่นงานคงคลงั  
 

ส าหรับขัน้ตอนการรับคืนวัตถุดิบเป็นขัน้ตอนหนึ่งท่ีส่วนงานคงคลังต้องดูแล
รับผิดชอบ ในกรณีท่ีมีการตดัจา่ยการเบิกใช้วตัถดุิบดงักล่าวไปแล้ว พนกังานส่วนงานคง
คลงัต้องท าการรับคืนในโปรแกรม SAP โดยเลือก ประเภทเอกสารการรับเข้าเป็น "การคืน
วตัถดุิบจากการเบิกใช้" แต่หากการเบิกใช้วตัถุดิบดงักล่าวยงัไม่มีการตดัใช้ในโปรแกรม 
SAP พนกังานส่วนงานคงคลงั จะท าการยกเลิกเอกสารใบเบิกดงักล่าว ทัง้นีห้ากมีการ
บนัทึกข้อมลูลงในโปรแกรม SAP จะต้องระบเุลขท่ีเอกสารจากโปรแกรม SAP ด้วยการ
ระบใุนเอกสาร 

 
5.การตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงั  
 

ลกัษณะการตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงัของโรงงานกรณีศกึษาจะตรวจนบัตามงวด 

บญัชีทกุ 3 เดือน ขัน้ตอนการตรวจสอบวตัถดุบิคงคลงั แสดงดงัตารางท่ี 3.3  

 ตารางท่ี 3.3 ขัน้ตอนการตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงั 
 
 

 

 

 

5.1 สรุปยอดวตัถดุบิคงเหลือ 
หวัหน้าส่วนงานคงคลังและหัวหน้าส่วนงานบญัชีตกลงว่าจะสรุปยอด

วตัถุดิบคงเหลือสิน้สุดณ วนัท่ีใด แล้วจึงสรุปยอดวตัถุดิบคงเหลือจากโปรแกรม 
โดยหวัหน้าคงคลงัและบญัชีจะสรุปยอดวตัถดุิบคงเหลือจากโปรแกรม SAP 

 

ล าดับ ขัน้ตอนปฏิบัตงิาน ผู้ปฎิบัตงิาน 
1 สรุปยอดวตัถดุบิคงเหลือ หวัหน้าคงคลงั 
2 ออกเอกสารใบตรวจนบั หวัหน้าคงคลงั 
3 ด าเนินการตรวจนบั พนกังานคงคลงั 
4 สรุปยอดวตัถดุบิหลงัการตรวจนบั หวัหน้าคงคลงั 
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5.2 ออกเอกสารใบตรวจนบั  
หัวหน้าคงคลังออกเอกสารใบตรวจนับ โดยระบุบรหัสวัตถุดิบ เพ่ือน า

เอกสารดงักลา่วไปตรวจสอบกบัยอดวตัถดุิบคงเหลือในคลงัสินค้า 
5.3 ด าเนินการตรวจนบั 

พนกังานคงคลงัรับเอกสารใบตรวจนบัจากหวัหน้าคงคลงัเข้าไปตรวจ
นบัวัตถุดิบคงเหลือในคลังสินค้า ด้วยการจดบนัทึกยอดคงเหลือท่ีนบัได้ของ
รายการวตัถดุบินัน้ๆ ลงในเอกสารใบตรวจนบั  
5.4 สรุปยอดวตัถดุบิหลงัการตรวจนบั 

หวัหน้าคงคลงัน ายอดวตัถุดิบคงเหลือท่ีนบัจริงจากพนกังานคงคลงัมา
สรุปเพ่ือเปรียบเทียบกบัยอดวตัถดุิบคงเหลือจากโปรแกรมท่ีบนัทึกในระบบ หาก
ยอดวตัถดุบิคงเหลือจริงไม่ตรงกบัยอดคงเหลือในระบบก็จะท าการตรวจสอบกบั
ทางส่วนงานบัญชี จากนัน้หัวหน้าคงคลังสรุปรายงานการตรวจนับเพ่ือส่งให้ 
ผู้จดัการคงคลงั พิจารณาอีกครัง้เพ่ือท าการปรับยอดและหาข้อสรุปกบัทางบญัชี 

 
3.6 วัตถุดบิที่น าเข้ามาจัดเก็บ  

  

 ปัจจบุนัแผนกคลงัสินค้ามีวตัถดุิบจ านวน 351 รายการ ประกอบด้วย เม็ดพลาสติก เส้น
ใย ลวด แผ่นพลาสติก และบรรจภุัณฑ์ โดยประเภทและรายการวัตถุดิบท่ีมีอยู่ในคลังสินค้า
แสดงในภาคผนวก ก 
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บทที่ 4 
 

การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุที่พบในระบบคลังสินค้าของโรงงาน
กรณีศึกษาก่อนการปรับปรุง 

 

จากการเข้าไปศึกษาปัญหาในระบบการจัดซือ้การจัดหา และระบบการจัดการ
คลงัสินค้า พบว่าบางขัน้ตอนเม่ือศกึษาระบบการด าเนินงานจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงระบบ และ
พฒันาให้ดีขึน้ เพ่ือให้เกิดความถูกต้องในการด าเนินงาน ลดต้นทุน และสามารถตรวจสอบได้ 
ดงันัน้การศึกษาสภาพปัญหา และวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้กับระบบโดยละเอียดจึง
เป็นสิ่งส าคญั เพ่ือให้การแก้ไขปรับปรุงระบบสามารถกระท าได้ตรงจุด และตดัสินใจได้ว่าควรใช้
วิธีใดในการด าเนินการปรับปรุง ส าหรับปัญหาหลกัท่ีต้องมีการปรับปรุงประกอบด้วย 3 เร่ือง คือ 

1. ประสิทธิภาพในการจดัซือ้วตัถดุบิ 
2. การจดัการปริมาณวตัถดุบิคงคลงัท่ีมีปริมาณมากเกินไป 
3. ประสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินค้า 

 

4.1 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 

 

 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตปุระกอบด้วยขัน้ตอน ดงันี ้

4.1.1 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตปุระสิทธิภาพในการจดัซือ้วตัถดุิบ 
การวางแผนการสัง่ซือ้ท่ีไม่เหมาะสมก่อให้เกิดปัญหาดงันี ้สัง่ซือ้วตัถุดิบมาน้อย

เกินไปจนไมเ่พียงพอตอ่การผลิต แสดงดงัตารางท่ี 4.1  

ตารางท่ี 4.1 ตวัอย่างรายงานตรวจนบั stock ของวตัถดุิบท่ีมีน้อยเกินไปเม่ือเทียบกบัระบบ ERP
ประจ าเดือน มีนาคม 2553 

วัตถุดบิ 
ปริมาณวัตถุดบิใน

ระบบ ERP 
ปริมาณวัตถุดบิที่มีอยู่จริง 

%ความคลาด
เคลื่อน 

PP MOPLEN HP 500N 45 ตนั 30.52 ตนั - 32.17 % 

STAINLESS WIRE 350 ตนั 248.32 ตนั - 29.05 % 

EASTAR BR 003 300 ตนั 205.02 ตนั - 31.66 % 



 

หมายเหต ุแสดงเฉพาะรายการวตัถดุบิท่ีมี %ความคลาดเคล่ือนสงู 

หรืออาจจะสัง่มากเกินไปท าให้มีวตัถดุบิค้างในคลงัสินค้า  แสดงดงัตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 ตวัอย่างรายงานตรวจนบั stock ของวตัถุดิบท่ีมีมากเกินไปเม่ือเทียบกับระบบใน
โปรแกรม ERPประจ าเดือน มีนาคม 2553 

วัตถุดบิ 
ปริมาณวัตถุดบิใน

ระบบ ERP 
ปริมาณวัตถุดบิที่มี

อยู่จริง 
%ความคลาด

เคลื่อน 

BRASS WIRE, SWG 39/CHINA 16 ตนั 20.91 ตนั + 30.69 % 

4-FIN - 0.152 MM 30 ตนั 39.14 ตนั + 30.47 % 
หมายเหต ุแสดงเฉพาะรายการวตัถดุบิท่ีมี %ความคลาดเคล่ือนสงู 
 

สาเหตขุองปัญหา คือ การจดัซือ้วตัถดุิบแตล่ะครัง้เจ้าหน้าท่ีธุรการท่ีรับผิดชอบใน
การสั่งซือ้วัตถุดิบจะอาศยัประสบการณ์ในการสั่งซือ้ โดยไม่ทราบว่าควรสั่งซือ้เม่ือไหร่ 
จ านวนเทา่ใด ซึง่การด าเนินงานสัง่ซือ้ในปัจจบุนัจงึเป็นลกัษณะของการสัง่ซือ้เม่ือทราบว่า
วตัถดุบิท่ีต้องการใช้หมดแล้ว 

 
4.1.2การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตกุารจดัการวตัถดุบิคงคลงัท่ีมีปริมาณมากเกินไป 

จากการศึกษาสภาพปัญหาการจัดการวัตถุดิบคงคลังของโรงงานกรณีศึกษา
พบวา่ ปริมาณวตัถดุบิคงคลงัคงคลงัอยูใ่นระดบัสงู สาเหตมีุดงันี ้

1. ไมมี่การปรับปรุงข้อมลูท่ีแท้จริงเก่ียวกบัวตัถดุิบประเภท Dead stock  ขาดการ
ตรวจสอบและติดตามการเคล่ือนไหวรายการวัตถุดิบอย่างใกล้ชิด เน่ืองจาก
สินค้าเทคโนโลยีมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา มีการผลิตสินค้ารุ่นใหม่ออกสู่
ตลาดอย่างต่อเน่ือง ดังนัน้หากไม่มีการควบคุมและติดตามวัตถุดิบอย่าง
ใกล้ชิด อาจส่งผลต่อต้นทุนคงคลังของโรงงาน จาการไปส ารวจข้อมูลใน
คลงัสินค้า พบวา่มี 7 รายการเป็นรายการวตัถดุบิท่ีมีเฉพาะช่ือรายการ โดยไม่มี
ปริมาณในคลงัสินค้าและเป็นรายการวตัถดุิบท่ีล้าสมยั แสดงดงัตารางท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.3 รายการวตัถดุบิท่ีมีเฉพาะช่ือรายการ โดยไม่มีปริมาณใน
คลงัสินค้าและเป็นรายการวตัถดุบิท่ีล้าสมยั 

 
Item 

No. 
Item 

1 TORAY- 0.152 mm   OR6  ( 2.9 C -4PHE ) 

2 TORAY- 0.178 mm  OR6  ( 2.9 C -4PHE ) 

3 TORAY- 0.152 mm  B25  ( 2.9 C - 4PHE ) 

4 TORAY- 0.178 mm  B25  ( 2.9 C -4PHE ) 

5 TORAY- 0.178 mm  G39  ( 2.9 C - 4PHE ) 

6 TORAY- 0.152 mm  G39  ( 2.9 C - 4PHE ) 

7 TORAY- 0.178 mm  P20  ( 2.9 C -4PHE ) 

 
2. จากการสอบถามผู้ จัดการแผนกคลังสินค้า พบว่าไม่มีนโยบายท่ีชัดเจนจาก
ฝ่ายบริหารในการจดัการกบัวตัถดุบิประเภท Dead stock  

3. ไมมี่การก าหนดระดบัส ารองคลงัวตัถดุบิ  ท าให้วตัถดุบิท่ีต้องการไม่เพียงพอตอ่
การผลิต แสดงดงัตารางท่ี 4.4 
 

ตารางท่ี 4.4 ความต้องการวตัถดุบิของแผนกการผลิตประจ าเดือน มิถนุายน 2553 

วัตถุดบิ 
ปริมาณความต้องการ
วัตถุดบิที่ใช้ในการผลิต 

ปริมาณวัตถุดบิที่มีอยู่ใน
คลังสนิค้า 

EASTAR BR 003 23.71 ตนั 14.24 ตนั 

BRASS WIRE, SWG 39  /CHINA 7.75 ตนั 4.13 ตนั 

BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA 4.15 ตนั 2.68 ตนั 

7-12 MIL  OTHER COLOURS 1.48 ตนั 0.96 ตนั 
TORAY PBT TAPERED 
MONOFILAMENT FOR TAIHEI 0.029 ตนั 0.015 ตนั 

7 -12 MIL NC 410 & WT 101 3.75 ตนั 2.07 ตนั 
หมายเหตุ แสดงเฉพาะรายการวัตถุดิบท่ีมีอยู่ในคลังสินค้าน้อยกว่าปริมาณความต้องการ
วตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิตมาก 
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4.1.3 การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตปุระสิทธิภาพในการจดัการคลงัสินค้า 
จากการศกึษาการด าเนินงานของสว่นงานคงคลงัก่อนการปรับปรุงพบ

ปัญหาท่ีเกิดขึน้ แสดงดงัรูปท่ี 4.1 
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รูปท่ี 4.1 ปัญหาท่ีพบในการจดัการคลงัสินค้า 

ส าหรับสาเหตขุองปัญหาในการจดัการคลงัสินค้า มีดงันี ้
1. พนกังานมีการบนัทึกข้อมลูผิด เพราะไม่มีการตรวจสอบความถกูต้อง

ในการบนัทกึข้อมลูในระบบ แสดงดงัรูปท่ี 4.2 

รูปท่ี 4.2 การบนัทึกข้อมลูผิดพลาดระหวา่งเอกสารกบัข้อมลูในระบบ 
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2. เอกสารใบเบิกหาย ท าให้ไม่สามารถบันทึกข้อมูลในระบบ และไม่
สามารถตรวจสอบได้ว่าในแต่ละวันมีจ านวนใบเบิกเท่าใด และการ
จดัเก็บเอกสารท่ีไมเ่ป็นระเบียบ แสดงดงัรูปท่ี 4.3 

 
 

 
 
 

 

 

รูปท่ี 4.3 การจดัเก็บเอกสารท่ีไมเ่ป็นระเบียบ 

3.ไม่มีการบันทึกข้อมูลต าแหน่งการจัดเ ก็บวัตถุดิบ และไม่ก าหนด
ต าแหนง่การจดัเก็บท่ีชดัเจน ท าให้ไมท่ราบต าแหนง่ท่ีจดัเก็บวตัถดุิบ จึงใช้
เวลานานในการหาวตัถดุบิ แสดงดงัรูปท่ี 4.4 
4. วิธีการจัดวางวัตถุดิบไม่เอือ้ต่อการมองเห็นให้สามารถหยิบวัตถุดิบ
ตามลอทได้ แสดงดงัรูปท่ี 4.4 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.4 การจดัเก็บวตัถดุบิท่ีขาดการก าหนดต าแหนง่การจดัเก็บและไมมี่ป้ายบง่บอกลอทวตัถดุบิ 
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ส าหรับวิธีการแก้ไขปัญหา และปรับปรุงการจัดการคลังสินค้าให้มี
ประสิทธิภาพนัน้ ควรเร่ิมจากการค้นหาต้นตอของสาเหตท่ีุแท้จริง (Root Cause) 
เพ่ือให้เกิดการแก้ปัญหาท่ีตรงจุด จึงใช้แผนภาพความสัมพันธ์  (Relation 
Diagram) ซึง่เป็นแผนภาพท่ีวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของเหตแุละผลหลายแขนง 
 แสดงดงัรูปท่ี 4.5 
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รูปท่ี 4.5 แผนภาพความสมัพนัธ์ปัญหาและสาเหตใุนการจดัการคลงัสินค้า 
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4.2 การเก็บข้อมูลการด าเนินงานส่วนงานคงคลังก่อนการปรับปรุง 

 

เพ่ือเป็นการวดัประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินค้าก่อน - หลงั ปรับปรุง ว่าระบบมี 

ประสิทธิภาพเพิ่มขึน้อย่างไร จึงท าการเก็บข้อมลูการด าเนินงานส่วนงานคงคลงัในปัจจบุนั 

ดงันี ้

4.2.1ความถกูต้องของข้อมลูและความรวดเร็วในการด าเนินงานก่อนปรับปรุง 

1.ความถกูต้องของข้อมลู 
อตัราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถุดิบ (Percentage error in the 

stock count) เป็นการวดัคา่ความแตกตา่งของข้อมลูวตัถดุิบคงคลงัท่ีได้ท าการบนัทึกใน
โปรแกรม ERP และจ านวนวตัถุดิบท่ีได้นบัจริง เป็นการตรวจสอบความถกูต้องข้อมูล
วัตถุดิบท่ีมีอยู่และเป็นตัวชิว้ัดท่ีแสดงให้เห็นถึงวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานในการ
ด าเนินงานท่ีเก่ียวข้องกบัสว่นงานคงคลงัท่ีถกูต้อง โดยผลของข้อมลูความถกูต้องของการ
ตรวจนบัวตัถดุบิประจ าเดือนมีนาคม ปี 2553 แสดงผลดงันี ้

- จ านวนรายการวตัถดุิบท่ีมียอดคงเหลือของจ านวนวตัถดุิบจริงท่ีนบัได้แตกตา่ง
จากจ านวนท่ีบนัทึก ณ วนัท่ี 30 มีนาคม 2553 เท่ากับ 59 รายการ แสดงดงั
ตารางท่ี 4.5 
 

ตารางท่ี 4.5 รายการวตัถดุบิท่ีมียอดคงเหลือของจ านวนวตัถดุิบจริงท่ีนบัได้แตกตา่งจาก
จ านวนท่ีบนัทกึ ณ วนัท่ี 30 มีนาคม 2553 
ล าดับ รายการวัตถุดิบ %ความคลาดเคล่ือน 

1 EASTAR BR 003  - 31.66% 

2 PP MOPLEN HP400K +17.31% 

3 PP MOPLEN HP 500N - 32.17% 

4 PE LD1630J - 3.16% 

5 PE H 5814J +10.21% 

6 ZYTEL RESIN NC101 NYLON 66 +5.83% 

7 THERMOLAST K TF8 AAD - 9.31% 

8 THERMOLST K  TF4BNA - 8.25% 
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ล าดับ รายการวัตถุดิบ %ความคลาดเคล่ือน 

9 STAINLESS WIRE - 31.66% 

10 THERMOLAST K TF5 BTL +8.12% 

11 ULTRAFELX GRADE GSE5573 +5.83% 

12 TPE T-50-00 +3.31% 

13 3 MIL NC 410 -12.23% 

14 6 MIL  NC 410 & WT 101 -7.74% 

15 6 MIL  OTHER COLOURS -8.32% 

16 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 +5.92% 

17 7-12 MIL  OTHER COLOURS -4.88% 

18 DUPONT BRILLANCE  +2.74% 

19 DUPONT TYNEX GALAXY +3.10% 

20 2.5 MIL NC +5.15% 

21 3.0 MIL NC -4.26% 

22 3.0 MIL COLOURS +5.08% 

23 4.0 MIL COLOUR -6.81% 

24 6 MIL  NC 410 & WT 101 -3.19% 

25 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 -21.74% 

26 ขนหมสูีด า 51 mm +2.12% 

27 FLAGGABLE PVC MONOFILAMENT 0.50 X280 MM  +15.21% 

28 SPIRAL BRISTLES  8 MIL -5.66% 

29 TORAY PBT TAPERED MONOFILAMENT FOR TAIHEI -6.90% 

30 ROUND SHAPE  TAPERED  +3.13% 

31 4-FIN - 0.152 MM + 30.47 % 

32 4 FIN -0.178  MM -8.94% 

33 8-FIN - 0.152 MM +3.64% 

34  8 FIN -0.178 MM -3.01% 

35 TORAY PBT MONOFILAMENT +13.53% 

36    -  NATURAL & WHITE +2.18% 
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ล าดับ รายการวัตถุดิบ %ความคลาดเคล่ือน 

37     - NATURAL & WHITE -3.67% 

38     - COLOUR +1.95% 

39 KR NYLON 612 -3.05% 

40 Dupont  0.15  mm.  WT 101   -4.67% 

41 Dupont  0.18  mm.  WT 101    -2.92% 

42 Dupont  0.20  mm.  WT 101   +3.82% 

43 Dupont    0.15  mm.  NC 410    -5.52% 

44 Dupont   0.18  mm.  NC 410    +1.73% 

45 Dupont  0.20  mm.  NC 410   -3.06% 

46 Dupont  0.20 mm.  BL 849   +4.16% 

47 Dupont  0.23 mm.  BL 849   -3.92% 

48 Dupont  0.25 mm.  BL 849  -3.31% 

49 Dupont  0.15 mm.  GN 703 -4.68% 

50 Dupont  0.20 mm.  GN 703  -4.57% 

51 Dupont  0.18 mm.  GN 703   -3.63% 

52 Dupont  0.20 mm. YL 629    -2.92% 

53 Dupont  0.25 mm.  YL 629  -4.74% 

54 Dupont  0.20 mm. YL 629   -3.80% 

55 Dupont  0.15  mm.  PK 309 ( 6 mil ) -4.32% 

56 Dupont  0.18 mm.  RD 202  -3.15% 

57 Dupont  0.20 mm.  RD 202  +5.85% 

58 WUXI 610  0.28  mm.  BL 320   -11.03% 

59 BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA + 30.69 % 
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- จ านวนรายการวตัถดุบิทัง้หมดท่ีท าการตรวจนบั เทา่กบั 351 รายการ 
- อตัราสว่นความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุบิ 
= | คา่แตกตา่งระหวา่งจ านวนจริงท่ีนบัได้กบัจ านวนท่ีบนัทกึ |X100                (1) 

                                                                จ านวนท่ีบนัทึก 
 

= จ านวนรายการท่ีมียอดคงเหลือจริงไมต่รงกบัข้อมลูท่ีบนัทกึ X 100 
จ านวนรายการทงัหมดท่ีท าการตรวจนบั 

 
อตัราสว่นความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุิบ = (59 / 351) *100  
                                                                       = 16.81 % 
 
2. ความรวดเร็วในการด าเนินงาน 

การเก็บข้อมลูด้วยการวดัเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการเบิกจ่ายวตัถดุิบ จะท าให้ทราบว่า
ในขัน้ตอนใดของการเบิกจ่ายวัตถุดิบท่ีสูญเสียเวลาในการด าเนินงานนานไม่ก่อให้เกิด
งาน โดยใช้แผนผังการไหลและการศึกษาด้านเวลาของกระบวนการ (Flow Process 
Chart) ทัง้นีก้ารทราบเวลาในการด าเนินงานแตล่ะขัน้ตอนว่าจะต้องใช้ระยะเวลาเท่าใด 
สามารถเป็นตวัชีว้ดัประสิทธิภาพในการด าเนินงานของพนกังานได้ 

ส าหรับการศกึษาเวลาในกระบวนการเบกิจา่ยวตัถดุบิให้การผลิตใช้เวลาเฉล่ีย 25 

นาทีตอ่ใบเบกิ โดยมีเจ้าหน้าท่ีสว่นงานคงคลงัรับผิดชอบประกอบด้วย 9 ขัน้ตอน แสดงดงั

รูปท่ี 4.6 
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รูปท่ี 4.6 แผนผงัการไหลและเวลาของกระบวนการเบิกจ่ายวตัถดุิบให้การผลิต 

4.2.2 ข้อมลูวดัผลการด าเนินงานด้านวตัถดุิบคงคลงัก่อนปรับปรุง 

 1. Inventory Turnover Ratio 

อตัราหมนุเวียนพสัดคุงคลงั = ต้นทนุสินค้าขายหรือ ยอดขายรวมหรือ มลูคา่การจ าหนา่ย/ปี     (2) 
 (Inventory Turnover)                         มลูคา่สินค้าคงคลงัถวัเฉล่ียระหวา่งปีนัน้ 
 

โดยมูลค่าสินค้าคงคลังถัวเฉล่ียระหว่างปีหาจากค่าเฉล่ียของ
วัตถุดิบคงเหลือแต่ละงวด คือ เอายอดปลายงวดบวกต้นงวดหารด้วยสอง
ของทกุเดือนรวมกนัแล้วหารด้วยจ านวนเดือนในหนึง่ปี 
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ต้นทนุสินค้าขาย (Cost of goods sold) 
 
การศึกษานีจ้ะคิดต้นทุนสินค้าขายจากต้นทุนวัตถุดิบ ข้อมูลต้นทุน

วตัถดุบิตัง้แตเ่ดือนมกราคม - มิถนุายน 2553 แสดงดงัตารางท่ี 4.6 
 

ตารางท่ี 4.6 ต้นทนุวตัถดุิบตัง้แตเ่ดือน มกราคม-มิถนุายน 2553 
 

 

 

มลูคา่วตัถดุบิคงคลงัถวัเฉล่ีย (Average Inventory Value) 

มูลค่าวตัถุดิบคงคลงัถัวเฉล่ียคิดจากจ านวนวตัถุดิบคงเหลือในช่วงสิน้
เดือนคูณด้วยมูลค่าวตัถุดิบนัน้ แล้วรวมกันเป็นมูลค่าวัตถุดิบคงเหลือในแต่ละ
เดือน มูลค่าวัตถุดิบคงคลังตัง้แต่เดือน มกราคม - มิถุนายน 2553 แสดงดัง
ตารางท่ี 4.7 

 

 

 

เดือน 
 

มูลค่าต้นทุนวัตถุดบิ (บาท)  
(Cost of goods sold) 

ม.ค.-53 47,016,429.35 

ก.พ.-53 41,409,854.12 

มี.ค.-53 51,863,870.66 

เม.ย.-53 34,194,286.87 

พ.ค.-53 59,799,626.49 

มิ.ย.-53 49,650,450.86 

รวม 283,934,518.35 
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ตารางท่ี 4.7 มลูคา่วตัถดุบิคงคลงัตัง้แตเ่ดือนมกราคม - มิถนุายน 2553 

เดือน 
มูลค่าวตัถุดิบ

ต้นงวด 
มูลค่าวตัถุดิบที่

รับเข้าคลังวัตถุดิบ 
มูลค่าวตัถุดิบคงคลัง
ที่เบกิให้การผลิต 

มูลค่าวตัถุดิบ
ปลายงวด 

ม.ค.-53 62,395,482.83 57,878,638.28 47,016,429.35 73,257,691.76 

ก.พ.-53 73,257,691.76 38,854,173.15 41,409,854.12 70,702,010.79 

มี.ค.-53 70,702,010.79 54,320,912.56 51,863,870.66 73,159,052.69 

เม.ย.-53 73,159,052.69 36,479,528.15 34,194,286.87 75,444,293.97 

พ.ค.-53 75,444,293.97 58,105,783.43 59,799,626.49 73,750,450.91 

มิ.ย.-53 73,750,450.91 51,492,648.74 49,650,450.86 75,592,648.79 

เฉลีย่ 72,551,260.98 

 

จากข้อมลูในตารางท่ี 4.4 และ 4.5 น ามาหาอตัราหมนุเวียนวตัถดุบิคงคลงั 
(Inventory Turn Over) ก่อนการปรับปรุง 
 
อตัราหมนุเวียนวตัถดุิบคงคลงั = 283,934,518.35 
           (ก่อนปรับปรุง)            72,551,260.98 

    = 3.91 ครัง้/6 เดือน 
 

2. Month of Supply 

เป็นการค านวณเพื่อหาระยะเวลาของรอบการหมนุในการใช้
วตัถดุบิคงเหลือ ค านวณดงัสมการ 3 

 

Month of supply = จ านวนเดือนในคร่ึงปี (3) 

อตัราหมนุเวียนพสัดคุงคลงั 
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Month of supply = 6 

3.91 

= 1.53 เดือน 

ดงันัน้วตัถดุบิคงคลงัจะมีรอบการหมนุของการใช้วตัถดุิบทกุ 1.53 เดือน 

3. มลูคา่คงคลงัโดยรวม (Inventory Cost) 

เป็นการวัดมูลค่าการลงทุนของการมีไว้ซึ่งคลังวัตถุดิบ ประกอบด้วย 
ต้นทุนการจัดเก็บวัตถุดิบ (Holding Cost) และต้นทุนการสั่งซือ้วัตถุดิบ
(Ordering Cost) ซึง่คดิเป็นมลูคา่ตอ่ปี 

3.1 ต้นทนุการจดัเก็บวตัถดุบิ (Holding Cost) แบง่เป็น 

ก. ต้นทนุในการเก็บรักษาวตัถดุบิ คือ คา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้จากการเก็บรักษา 
วตัถดุบิ ดงันี ้

หรือ        775,894.83      บาท /เดือน                           
 

เงินเดือนพนกังาน 7,295,556 บาท /ปี 

คา่ประกนับริษัท 93,096 บาท /ปี 

คา่เชา่พืน้ท่ีในการจดัเก็บ 1,236,308 บาท /ปี 

คา่ไฟฟ้า 469,797 บาท /ปี 

คา่อปุกรณ์ส านกังานและเอกสาร 134,057 บาท /ปี 

คา่ใช้จา่ยเบด็เตล็ด 81,924 บาท /ปี 

รวม 9,310,738 บาท /ปี 
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ข. ต้นทุนเสียโอกาส การท าธุรกิจหากมีการน าเงินไปใช้ในกิจกรรมหนึ่ง 
เปรียบเสมือนการเสียโอกาสในการน าเงินจ านวนนัน้ไปท าก าไร ดงันัน้การ
ซือ้วัตถุดิบมาจัดเก็บเพ่ือรอการเบิกใช้ก็เป็นการเสียโอกาส เช่นกัน โดย
การศกึษานีจ้ะคิดต้นทุนท่ีต้องจดัเก็บวตัถุดิบคงคลงัเท่ากับอตัราดอกเบีย้
เงินกู้  (MLR) ประมาณ 6.25% ตอ่ปี (ท่ีมา: ธนาคารกรุงไทย) นัน่คือ บริษัท
จะต้องแบกรับคา่ใช้จา่ยอีก 6.25%ของมลูค่าวตัถดุิบ โดยมลูคา่วตัถดุิบถวั
เฉล่ียช่วงเดือน มกราคม-มิถุนายน 2553 คิดเป็น 72,551,260.98 บาท
ต้นทุนเสียโอกาส = (72,551,260.98 บาท X6.25% ต่อปี) = 
4,534,453.81 บาท/ปี หรือเท่ากบั 377,871.15 บาท/เดือน โดยต้นทนุการ
จดัเก็บวตัถดุบิ = ต้นทนุในการเก็บรักษาวตัถดุิบ + ต้นทนุเสียโอกาส 

ดงันัน้ต้นทนุการจดัเก็บวตัถดุิบ = (775,894.83 บาท/เดือน) + 

(377,871.15 บาท/เดือน) = 1,153,765.98 บาท/เดือน 

3.2 ต้นทนุการสัง่ซือ้วตัถดุิบ (Ordering Cost) เป็นคา่ใช้จ่ายในการสัง่ซือ้
ซึ่ งขึ น้ อยู่ กับแหล่ ง ท่ีมาของวัตถุดิบ  โดยวัตถุดิบ มีทั ง้ สั่ ง ซื อ้จาก
ภายในประเทศ และตา่งประเทศ กรณีท่ีสัง่ซือ้วตัถดุิบจากตา่งประเทศจะ
สัง่ซือ้ผ่านเจ้าของแบรด์สินค้าท่ีทางโรงงานด าเนินงานให้ ท าให้คา่ใช้จ่าย
ในการสั่ง ซื อ้วัตถุดิบจากต่างประเทศท่ี เ กิดขึ น้จึง เ ป็นค่าใ ช้จ่าย 
เช่นเดียวกับวัตถุดิบท่ีสั่งซือ้ในประเทศ ต่างเพียงวัตถุดิบท่ีสั่งซือ้จาก
ต่างประเทศจะใช้เวลาน า (Lead time) นานกว่าวัตถุดิบท่ีสั่งซือ้ใน
ประเทศ 

ต้นทุนการสัง่ซือ้วตัถุดิบแบ่งเป็น 2 ส่วนคือต้นทนุคงท่ีและต้นทุน
แปรผนั โดยถ้ามีจ านวนครัง้ของการสัง่ซือ้เพิ่มต้นทนุแปรผนัจะสงูขึน้ตามไป
ด้วย 

 คา่ใช้จา่ยคงท่ี เป็นคา่ใช้จ่ายเงินเดือนพนกังานท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัการ
วตัถดุบิ  

 คา่ใช้จ่ายผนัแปร เป็นค่าใช้จ่ายในส่วนของการติดตอ่ส่ือสาร และคา่ใช้
อปุกรณ์ ส านกังาน เอกสารตา่งๆ 
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ประเภทคา่ใช้จา่ย คา่ใช้จา่ยคงท่ี คา่ใช้จา่ยผนัแปร 

(บาท /ปี) (บาท /ปี) 

เงินเดือนพนกังาน  1,459,110 

คา่ใช้จา่ยเบด็เตล็ด          193,105  

คา่ใช้จา่ยในการติดตอ่ส่ือสาร - 139,560 

คา่อปุกรณ์ส านกังานและเอกสาร - 53,178 

รวม 1,844,593 บาท /ปี  
   
หรือ 153,716.08 บาท/เดือน    
 

4.3 สรุปปัญหาและสาเหตุที่พบในระบบคลังสินค้าของโรงงานกรณีศึกษาก่อนการ
ปรับปรุง 
 

จากการศึกษาการด าเนินงานของระบบคลังสินค้าของโรงงานกรณีศึกษาก่อนการ
ปรับปรุง โดยพบปัญหาปัญหาท่ีเกิดจากการด าเนินงาน 3 เร่ืองหลกั คือ ประสิทธิภาพในการจดัซือ้
วตัถดุบิ การจดัการปริมาณวตัถดุิบคงคลงัท่ีมีปริมาณมากเกินไป และประสิทธิภาพในการจดัการ
คลังสินค้า ดงันัน้เพ่ือแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้จึงก าหนดแนวทางการปรับปรุงการด าเนินงานของ
โรงงานกรณีศกึษา 2 แนวทางหลกั ดงันี ้ 

1. การปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ และการควบคมุวตัถดุบิคงคลงั 
2. ก าหนดมาตราการในการแก้ไขปัญหา 

 
ส าหรับตวัชีว้ดัในการด าเนินงานก่อน – หลงัการปรับปรุงระบบจะพิจารณา 2 ด้านได้แก่ 

 ด้านคณุภาพ (Quality) จะพิจารณาความถกูต้องของข้อมลูวตัถดุคิงคลงัใน
ระบบและวตัถดุบิท่ีนบัจริงได้ และเวลาท่ีใช้ในการปฏิบตัิงานของสว่นงานคงคลงั 

- อตัราสว่นความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุิบ 16.81 % 
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- เวลาเฉล่ียของกระบวนการเบกิจา่ยวตัถดุิบให้การผลิต 25 นาที 
 ต้นทนุ (Cost) เป็นการพิจารณาประสิทธิภาพในด้านการจดัการควบคมุวตัถดุบิ

คงคลงั 
- มลูคา่การจดัเก็บวตัถดุบิ (Holding Cost) 1,153,765.98 บาท/เดือน 
- ต้นทนุรวมของการสัง่ซือ้และการจดัเก็บรักษา 1,307,482.06 บาท/      
เดือน 

- อตัราหมนุเวียนวตัถดุบิคงคลงั (Inventory Turn Over) 3.91 ครัง้/6 
เดือน 

- มลูคา่เฉล่ียวตัถดุิบคงคลงั (Average Inventory) 72,551,260.98 บาท 
- Month of Supply 1.53 เดือน 
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บทที่ 5 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานคลังวัตถุดบิ 

 
จากการศึกษาการด าเนินงานของของระบบคลังสินค้าของโรงงานกรณีศึกษาก่อนการ

ปรับปรุงและระบปัุญหาท่ีเกิดขึน้ดงัแสดงในบทท่ี 4 ในบทนีจ้ึงน าเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
2 แนวทางหลกั คือ การปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ และการควบคมุวตัถดุิบคงคลงัพร้อมทัง้ก าหนด
มาตราการในการแก้ไขปัญหา โดยแบง่การปรับปรุงระบบวตัถดุบิคงคลงัดงันี ้คือ 

1. การปรับปรุงจ านวนรายการวตัถดุิบ  เพ่ือจดักลุ่มประเภทสต็อก ท าให้ทราบว่า
รายการวตัถดุิบรายการใดจดัป็นรายการวตัถดุิบประเภท Running & Slow stock ,Dead 
stock และCancel  โดยจะน าวตัถดุิบประเภท Running & Slow stock มาวิเคราะห์จดั
กลุ่ม ABC Inventory เพ่ือก าหนดระดบัการบริหารจัดการควบคมุรายการวัตถุดิบให้
เหมาะสมกบัความส าคญัแตล่ะรายการ 

2. การแบ่งกลุ่มความส าคัญของวัตถุดิบ เพ่ือให้ทราบว่าวัตถุดิบรายการใดมี
ความส าคญัตอ่การเบิกใช้ให้แก่การผลิต จะได้ก าหนดปริมาณส ารองคลงัของวตัถดุิบแต่
ละรายการให้เพียงพอต่อความต้องการใช้ และเพ่ือก าหนดช่วงเวลาในการตรวจสอบ
วตัถดุบิแตล่ะประเภทให้เหมาะสม 

3.  การจ าแนกลกัษณะอปุสงค์ของวตัถดุบิ เพ่ือจดัประเภทความต้องการวตัถดุิบ ว่า
วตัถดุิบมีรูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบตามเง่ือนไขใด ประกอบด้วย Smooth Erratic 
Intermittent และ Lumpy และใช้ประกอบในการพิจารณาจดันโยบายในการควมคุม
วตัถดุบิ 

4. การพยากรณ์ความต้องการวตัถดุิบ เพ่ือประมาณการณ์ความต้องการใช้วตัถดุิบ
ท่ีคาดว่าจะเกิดขึน้ในอนาคตให้เพียงพอส าหรับการผลิต และเพ่ือให้การก าหนดนโยบาย
การสัง่ซือ้มีความเหมาะสม  

5.  การวางนโยบายในการควมคมุวตัถดุบิ เพ่ือควบคมุปริมาณวตัถดุิบแตล่ะกลุ่มให้
มีจ านวนวตัถดุบิท่ีมีอยูจ่ริงกบัระบบถกูต้องตรงกนั  

6.  การด าเนินงานตามนโยบายในการควมคุมวัตถุดิบ เพ่ือน านโยบายในการ
ควบคมุวตัถดุบิมาด าเนินการ และดผูลลพัธ์ท่ีเกิดขึน้ 



 

7.  ก าหนดมาตราการในการแก้ไขปัญหา เพ่ือก าหนดวิธีการในการแก้ไขปัญหาเร่ือง
ข้อมูลในระบบกับจ านวนจริงไม่ตรงกัน สูญเสียเวลาในการหาวัตถุดิบ และไม่สามารถ
หยิบวตัถดุบิตามลอทได้ (FIFO) 
 

5.1 การปรับปรุงระบบการส่ังซือ้ และการควบคุมวัตถุดบิ 
 

5.1.1 การปรับปรุงจ านวนรายการวตัถดุบิ 
วตัถดุบิคงคลงัของโรงงานกรณีศกึษา มีจ านวนวตัถดุบิหลายรายการไม่มีการเบิก

ใช้ ท าให้มีวตัถดุบิค้างสต๊อกอยู่เป็นจ านวนมาก รวมถึงการระบปุ้ายช่ือไม่ครบถ้วนชดัเจน 
ท าให้พนกังานไม่ทราบวา่วตัถดุบิท่ีต้องการเบกิจดัเก็บท่ีอยูท่ี่ใด เพ่ือลดปัญหาดงักล่าว จึง
เสนอให้มีการจดัท ากิจกรรม 5ส.ทัง้ในส่วนห้องสต๊อก (Stock Room) และส านกังาน 
(Office) ซึ่งการท ากิจกรรม 5ส. เป็นแนวคิดในการจดัระเบียบ ความเรียบร้อยในท่ีการ
ท างาน เพ่ือให้สภาพการท างานดี ปลอดภัย และเป็นระเบียบเรียบร้อย ส่งผลให้
ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานเพิ่มขึน้ 

การน ากิจกรรม 5ส. มาใช้กบัโรงงานกรณีศกึษา มีวิธีการและจดุมุง่หมาย ดงันี ้
- สะสาง (SEIRI) คือ การแยกของท่ีต้องการออกจากของท่ีไม่ต้องการ และขจดั

ของท่ีไมต้่องการทิง้ไป ซึง่จะด าเนินการสะสางรายการวตัถดุบิท่ีไมมี่การเคล่ือนไหวจดัเก็บ
เป็นวตัถดุบิ ประเภท Obsolete หรือ Dead stock 

- สะดวก (SEITON) คือ การจดัวางสิ่งของตา่งๆ ในท่ีท างานให้เป็นระเบียบ เพ่ือ
ความ สะดวกและปลอดภัย ซึ่งจะด าเนินการในส่วนของส านักงานในด้านการจัดเก็บ
เอกสาร เพ่ือให้ สามารถค้นหาเอกสารได้ง่าย  ไม่ปะปนกัน โดยแบ่งการจัดเก็บตาม
ประเภทเอกสารอย่างชัดเจน ใน ส่วนของห้องสต๊อกจัดเก็บวัตถุดิบตามต าแหน่งการ
จดัเก็บ 

- สะอาด (SEISO) คือ การท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) อุปกรณ์ และ
สถานท่ีท างาน โดยจะเน้นความสะอาดทัง้ในบริเวณห้องสต๊อก และบริเวณส านกังาน  

- สุขลกัษณะ (SEIKETSU) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถกูสุขลกัษณะ และ
รักษาให้ดีตลอดไป ซึง่ด้านนีอ้าจจะไมเ่น้นให้พนกังานปฏิบตัิ 
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  - สร้างนิสัย (SHITSUKE) คือ การอบรม สร้างนิสัย ในการปฏิบตัิงานตาม
ระเบียบวินัย ข้อบังคับอย่างเคร่งครัด จะด าเนินการให้พนักงานสร้างนิสัยการ
ปฏิบตังิานตามระเบียบข้อตกลง 

ส าหรับการตรวจสอบการเคล่ือนไหวรายการวตัถุดิบทัง้หมดในรอบ 12 เดือนท่ี
ผ่านมา เพ่ือลดความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัตถุดิบเกินความจ าเป็นด้วยการจัด 
ประเภทสต๊อก (Stock Categorization) แสดงดงัรูปท่ี 5.1 

 

              

               2 
            

               6 
            

                    
             

Dead Stock

Running Stock
(ABC Policy)

Slow Stock
(ABC Policy)

 

รูปที่ 5.1 ขัน้ตอนการพิจารณาประเภทสต๊อก (Stock Categorization) 
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โดยจะก าหนดให้วตัถดุิบท่ีไม่การเคล่ือนไหวมากกว่า 6 เดือน เป็น Dead Stock 
เน่ืองจากผลิตภณัฑ์สว่นใหญ่ของโรงงานกรณีศกึษาเป็นแปรงสีฟัน หากเก็บเม็ดพลาสติก
ไว้เกิน 6 เดือนจะสง่ผลให้คณุภาพเม็ดพลาสตกิลดลง ท าให้สีไมต่ดิเม็ดพลาสตกิ  
จากการพิจารณารายการวตัถดุบิของโรงงานกรณีศกึษาทัง้หมด 351 รายการ พบวา่ 

รายการวตัถุดิบท่ีมีเฉพาะช่ือรายการ โดยไม่มีปริมาณในคลังและเป็นรายการ
วตัถดุบิท่ีล้าสมยั (ยกเลิกรายการ) มีทัง้สิน้ 7 รายการ 
  รายการวตัถุดิบท่ีไม่มีการเคล่ือนไหวมากกว่า 6 เดือน โดยไม่มีการเบิกใช้ และ
เป็นวตัถุดิบท่ีล้าสมัย  มีจ านวน 39 รายการ มูลค่ารวม 2,183,447.31 บาท สรุปผล
รายการวตัถดุบิท่ีไมเ่คล่ือนไหวแสดง ดงัตารางท่ี 5.1 

 
ตารางท่ี 5.1 รายการวตัถดุบิที่ไม่มีการเคลื่อนไหว (Dead stock) 

Item No. Item  
Dead Stock value 

(Bath) 

1 Dupont  0.15  mm.  WT 101   33,458.52 
2 Dupont  0.18  mm.  WT 101    31,610.75 
3 Dupont  0.20  mm.  WT 101   29,574.63 
4 Dupont    0.15  mm.  NC 410    35,784.79 
5 Dupont   0.18  mm.  NC 410    35,021.24 
6 Dupont  0.20  mm.  NC 410   34,563.12 
7 Dupont  0.20 mm.  BL 849   28,098.44 
8 Dupont  0.23 mm.  BL 849   36,395.62 
9 Dupont  0.25 mm.  BL 849  21,939.18 
10 Dupont  0.15 mm.  GN 703 40,773.28 
11 Dupont  0.20 mm.  GN 703  32,425.19 
12 Dupont  0.18 mm.  GN 703   25,044.26 
13 Dupont  0.20 mm. YL 629    31,559.84 
14 Dupont  0.25 mm.  YL 629  30,236.36 
15 Dupont  0.20 mm. YL 629   32,832.42 
16 Dupont  0.15  mm.  PK 309 ( 6 mil ) 34,817.63 
17 Dupont  0.18 mm.  RD 202  34,563.12 
18 Dupont  0.20 mm.  RD 202  36,090.21 
19 WUXI 610  0.28  mm.  BL 320   18,070.55 
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Item No. Item  
Dead Stock value 

(Bath) 

20 WUXI 610  0.18 mm.  BL320   9,366.15 
21 WUXI 610  0.17 mm.  BL302    12,776.65 
22 WUXI 610  0.20 mm.  BL307    15,372.70 
23 WUXI 610  0.28 mm.  WT601 White   10,893.24 
24 WUXI 610  0.15 mm.  WT601 WHITE   16,848.88 
25 WUXI 610  0.18 mm.  WT601     14,049.22 
26 WUXI 610  0.20 mm.  WT601 WHITE    11,809.49 
27 WUXI 610  0.23 mm.  WT601 WHITE   12,980.26 
28 TORAY- 521T- 0.178  mm  Natural( 2.7 C -8PHE)      295,339.04 
29 TORAY- 521T- 0.152  mm  Natural( 2.7 C - 8PHE)    300,734.75 
30 TORAY- 521T- 0.178  mm  Natural( 2.9 C - 4PHE )   294,779.11 
31 TORAY- 521T- 0.152  mm  Natural( 2.9 C - 4PHE )    303,534.42 
32 TORAY- 526T-  0.152  mm  P20  ( 2.9 C - 4PHE )   282,104.27 
33 TORAY- 0.152 mm   OR6  ( 2.9 C -4PHE ) *(ยกเลิกรายการ) - 
34 TORAY- 0.178 mm  OR6  ( 2.9 C -4PHE ) *(ยกเลิกรายการ) - 
35 TORAY- 0.152 mm  B25  ( 2.9 C - 4PHE )* (ยกเลิกรายการ) - 
36 TORAY- 0.178 mm  B25  ( 2.9 C -4PHE )* (ยกเลิกรายการ)  - 
37 TORAY- 0.178 mm  G39  ( 2.9 C - 4PHE )* (ยกเลิกรายการ) - 
38 TORAY- 0.152 mm  G39  ( 2.9 C - 4PHE )* (ยกเลิกรายการ)  - 
39 TORAY- 0.178 mm  P20  ( 2.9 C -4PHE )* (ยกเลิกรายการ)   - 

Total 
 

2,183,447.31 

หมายเหต ุ* (ยกเลิกรายการ) เป็นรายการวตัถดุิบท่ีมีเฉพาะช่ือรายการ โดยไมมี่ปริมาณในคลงั
และเป็นรายการวตัถดุบิท่ีล้าสมยั 

รายการวตัถดุิบท่ียงัคงมีการเบกิใช้ 312 รายการโดยรายการดงักล่าวจะน ามา
วิเคราะห์จดักลุม่ ABC Inventory เพ่ือก าหนดระดบัการบริหารจดัการควบคมุรายการ
วตัถดุบิดงักลา่วให้เหมาะสมกบัความส าคญัแตล่ะรายการ 

ผลการด าเนินงานพิจารณาจดักลุ่มประเภทสต็อก (Stock Categorization) ของ
วตัถดุบิ แสดงดงัตารางท่ี 5.2 
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ตารางท่ี 5.2 ผลการจดักลุม่ประเภทสตอ็กของวตัถดุบิ 

 

5.1.2 การแบง่กลุม่ความส าคญัของวตัถดุบิ 
การจัดกลุ่มความส าคัญของวัตถุดิบนัน้ เพ่ือให้ทราบว่าวัตถุดิบรายการใดมี

ความส าคญัต่อการเบิกใช้ให้แก่การผลิต จะได้ก าหนดปริมาณส ารองคลงัของวตัถดุิบแต่
ละรายการให้เพียงพอต่อความต้องการใช้ และเพ่ือก าหนดช่วงเวลาในการตรวจสอบ
วตัถุดิบแต่ละประเภทให้เหมาะสม เป็นการลดเวลาในการตรวจนบัเกิดความเท่ียงตรง 
และแมน่ย าในการตรวจนบั 

เทคนิคการจัดกลุ่มวัตถุดิบตามความส าคัญ โดยทั่วไปนิยมใช้เทคนิค ABC 
(ABC Inventory) ท่ีพิจารณามูลคา่การใช้ (Annual Usage) เป็นเกณฑ์ในการจดักลุ่ม
ความส าคัญเพียงปัจจัยเดียว ซึ่งเม่ือพิจารณาลักษณะของวัตถุดิบแต่ละรายการแล้ว 
พบว่ามีความแตกต่างกัน การพิจารณาปัจจยัใดเพียงปัจจยัหนึ่งอาจแยกความส าคญัได้
ไม่ดี เพราะวตัถดุิบบางรายการอาจจะมีอตัราการเบิกใช้น้อย แตพ่บว่ามูลคา่ตอ่หน่วยสูง 
และมีช่วงเวลาน านานก็จ าเป็นท่ีจะต้องให้ความส าคญัเป็นพิเศษ เพราะหากวตัถดุิบขาด
แคลนส าหรับการเบิกใช้ย่อมส่งผลตอ่ผลประกอบการของโรงงาน ดงันัน้จึงต้องพิจารณา
ปัจจยัอ่ืนๆร่วมด้วย เช่นมลูคา่ การจดัเก็บ (On Hand Amount) มูลค่าต่อหน่วย (Unit 
Cost) ช่วงเวลาน า (Lead Time) มูลคา่ของความเสียหายจากการขาดมือ (Cost of a 
stock out) และความหายากของวตัถดุบิ (Scarcity) เป็นต้น 

งานวิจยันีไ้ด้เลือกพิจารณาปัจจยัมลูคา่การใช้ในรอบปี (Annual Usage) มลูคา่
ต่อหน่วย (Unit Cost) และช่วงเวลาน า (Lead Time) เป็นเกณฑ์ในการแบ่งกลุ่ม
ความส าคญัของวัตถุดิบ โดยน าเทคนิคการจัดกลุ่มอย่างง่ายท่ีพิจารณาหลายปัจจยัใน
การจดัความส าคญั มาใช้เทคนิคดงักลา่วเหมาะส าหรับการจดักลุม่วตัถดุิบในกรณีท่ีทราบ
วา่ปัจจยัท่ีน ามาใช้เป็นเกณฑ์ในการพิจารณามีความส าคญัไม่เท่ากนั สามารถเรียงล าดบั

ประเภทสตอ็ก (Stock Categorization) จ านวนรายการ (Item) 

Running & Slow stock 312 

Dead stock 32 

Cancel 7 

Total 351 
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ความส าคัญได้แต่ไม่จ าเป็นต้องทราบค่า และมีการค านวณไม่ซับซ้อน การใช้วิธีนีจ้ึง
เหมาะส าหรับการจดักลุม่ความส าคญัของวสัดคุงคลงัของโรงงานกรณีศกึษา เพราะเม่ือมี
การออกผลิตภณัฑ์รุ่นใหม่ๆ วตัถดุิบก็จะเป็นรายการใหม่ตามรุ่นของผลิตภณัฑ์ท าให้การ
ตรวจสอบและการจัดกลุ่มความส าคัญของวัตถุดิบจ าเป็นต้องมีการทบทวนบ่อยครัง้ 
เพ่ือให้ข้อมลูการจดัเก็บวตัถดุบิทนัสมยัตามรุ่นของผลิตภณัฑ์ของลกูค้า 

-มลูคา่การใช้ในรอบปี (Annual Usage) เป็นเกณฑ์ท่ีมีความส าคญัสงูสดุ เหตท่ีุ
เลือกเกณฑ์นีเ้น่ืองจากวตัถุดิบใดท่ีมีมูลค่าการใช้สูงก็จะมีผลต่อมูลค่าโดยรวมของคลัง
มากเชน่กนั โดยมลูคา่การใช้วตัถดุิบนีจ้ะพิจารณาจากมลูคา่การเบิกใช้วตัถดุิบในรอบ 12 
เดือน (มกราคม 2553 – ธนัวาคม 2553) ท่ีผา่นมา 
  -มลูคา่ตอ่หน่วย (Unit Cost) เป็นเกณฑ์ท่ีมีความส าคญัปานกลาง เหตท่ีุเลือก
เกณฑ์นีเ้น่ืองจากวตัถดุิบท่ีมีมูลคา่ตอ่หน่วยสูง จะต้องให้ความส าคญัในการดแูลจดัเก็บ 
เพราะหากวตัถุดิบมีการสูญหายหรือเกิดความเสียหายจากการจัดเก็บไม่ดีย่อมมีผลต่อ
คา่ใช้จา่ยของโรงงาน 

- ช่วงเวลาน า (Lead Time) เป็นเกณฑ์ท่ีมีความส าคญัน้อยสุด โดยเป็น
ช่วงเวลาท่ี นับตัง้แต่การออกใบสั่งซือ้จนกระทั่งตรวจรับวัตถุดิบและพร้อมให้การผลิต 
รายการวัตถุดิบแต่ละรายการจะมีช่วงเวลาน าท่ีแตกต่างกัน เช่น วัตถุดิบบางรายการ
จ าเป็นต้องมีการสัง่ซือ้จากตา่งประเทศ ท าให้ต้องใช้เวลานานในการจดัส่ง ดงันัน้วตัถดุิบ
ท่ีมีช่วงเวลาน าสูงจะต้องมีการบริหารจัดการอย่างใกล้ชิด ถ้าเหลือน้อยจะต้องรีบสั่ง 
เพราะวตัถดุบิอาจขาดสตอ็ก 

ขัน้ตอนการจดักลุม่ความส าคญัวตัถดุบิด้วยวิธีของ ABC Inventory มีดงันี ้
1.ก าหนดปัจจยัท่ีจะน ามาใช้เป็นเกณฑ์ในการจดักลุ่มความส าคญัวตัถดุิบ พร้อม

ทัง่ระบุว่าปัจจยัใดมีความส าคญัสงูสดุ รองลงมา และน้อยสดุ ซึ่งจ าเป็นจะต้องสอบถาม
จากผู้ ท่ีเก่ียวข้อง ได้แก่ เจ้าหน้าท่ีธุรการ ผู้ท าหน้าท่ีรับผิดชอบการสัง่ซือ้วตัถดุิบ หวัหน้า
ส่วนงานบญัชี  หัวหน้าส่วนงานคงคลัง และผู้ จัดการส่วนการผลิต จากการสอบถาม
ผู้ เก่ียวข้องเพ่ือเปรียบเทียบความส าคัญของเกณฑ์ท่ีใช้ในการจัดกลุ่มวัตถุดิบ พบว่า 
มลูคา่การใช้ในรอบปี (Annual Usage)  มีความส าคญัมากท่ีสดุ มลูคา่ตอ่หน่วย (Unit 
Cost)มีความส าคญัรองลงมา และช่วงเวลาท่ีใช้ในการสัง่ซือ้ (Lead Time) มีความส าคญั
น้อยท่ีสุด   โดยตัวอย่างแบบสอบถาม และผลจากแบบสอบถามแสดงใน 
ภาคผนวก ข และ ค 
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  2.น ารายการวตัถดุิบท่ีมีการเบิกใช้ตลอด 12 เดือน (มกราคม 2553 – ธันวาคม 
2553) ท่ีผ่านมา ระบขุ้อมลูมลูคา่ตอ่หน่วย (Unit Cost) มลูคา่การใช้ (Annual Usage 
Value) และระยะเวลาน า (Lead Time) จากนัน้วิเคราะห์ตามขัน้ตอน ดงันี ้

2.1 น าข้อมลูมาค านวณคา่ Transformed ซึ่งคา่ Transformed จะมีคา่
ระหวา่ง 0-1 

Transformed Data ( ) =       (1) 

เม่ือ     = รายการวตัถดุบิ 
         = เกณฑ์ท่ีใช้ในการจดักลุม่ 

2.2 ค านวณคา่ Partial Average 

Partial Average =                                          (2) 

2.3 เปรียบเทียบค่า Partial Average แต่ละเกณฑ์ของรายการ
วตัถดุบิ โดยเลือก คา่สงูสดุ ก าหนดให้เป็นคะแนน ( ) 
2.4 เรียงล าดบัคะแนนคา่  จากมากไปน้อย 
2.5 จดักลุม่ความส าคญัของวตัถดุบิด้วยเทคนิค ABC Inventory  

 
ตวัอย่าง การค านวณคา่ Transformed Data ( ) และ Partial Average ของรายการ
วตัถดุบิ EASTAR BR 003 ด้วยเทคนิค ABC Inventory 

 

 ข้อมลูวตัถดุิบ : 
 มลูคา่การใช้ทัง้ปี   14,917,014.00 บาท (Max = 24,840,000.00 บาท, 

Min = 666.67 บาท) 
 มลูคา่ตอ่หนว่ยของวตัถดุิบ 109.04บาท (Max = 5,411.76 บาท,  

Min = 0.16บาท) 
 ชว่งเวลาท่ีใช้ในการสัง่ซือ้ 70 วนั (Max = 80 วนั, Min = 5 วนั) 

จากสมการ 1 
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 Transformed Data ( )  

 

แทนคา่          =  

    = 0.60051 

 =  

= 0.02012 

 =  
= 0.86667 

จากสมการ 2 

Partial Average =   

 แทนคา่ Partial Average of  =    

= 0.60051 

 Partial Average of  =    

= 0.31032 
 

       Partial Average of  =     
= 0.49577 
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เม่ือได้ค่า Partial Average ของเกณฑ์ท่ีใช้แบ่งความส าคัญคือ 0.60051, 
0.31032 และ 0.49577ของรายการวตัถดุิบท่ีพิจารณาแล้ว ให้เลือกคา่มากท่ีสดุเป็นคะแนน 
( ) นัน้คือ 0.60051 เรียงคะแนนของรายการวัตถุดิบจากมากไปน้อย แล้วจัดกลุ่ม
ความส าคญัด้วยวิธี ABC โดยตวัอย่างผลการจดักลุ่มความส าคญัของวตัถดุิบแสดงดงัรูปท่ี 
5.2 

รูปที่ 5.2 ตวัอย่างผลการจดักลุม่ความส าคญัของวตัถดุิบ 

ผลการจัดกลุ่มความส าคัญของวัตถุดิบแสดงใน ภาคผนวก ง และสรุปผล
การผลการจดักลุม่วตัถดุบิอย่างง่ายแบบหลายเกณฑ์ แสดงดงัตารางท่ี 5.3 
 
ตารางท่ี 5.3 สรุปผลการผลการจดักลุม่วตัถดุบิอย่างง่ายแบบหลายเกณฑ์ 
กลุ่มวตัถุดิบ จ านวนรายการ % จ านวนรายการ % มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง 

A 14 4.49 64.08 

B 51 16.35 34.88 

C 247 79.17 1.04 

รวม 312 100 100 
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5.1.3 การจ าแนกลกัษณะอปุสงค์ (Demand Pattern) 
เม่ือจดักลุ่มความส าคญัของวตัถดุิบได้แล้ว ขัน้ตอนต่อไปจึงด าเนินการจ าแนก

รูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบเป็น 4 กลุ่ม ได้แก่ Smooth Erratic Intermittent และ 
Lumpy โดยมีปัจจยัท่ีต้องพิจารณา คือ คา่ก าลงัสองของสมัประสิทธิความแปรปรวน 
(Demand size: ) และช่วงเวลาเฉล่ียท่ีมีความต้องการเกิดขึน้ (Average Demand 
Interval: ADI) เพ่ือน าข้อมลูท่ีได้มาจ าแนกประเภทความต้องการ ซึ่งในการศกึษานีจ้ะ
พิจารณาวตัถดุบิกลุม่ A เทา่นัน้ 

 
 ค านวณคา่ก าลงัสองของสมัประสิทธ์ิความแปรปรวน ( ) 

พิจารณาอตัราความต้องการใช้วตัถุดิบแต่ละช่วงเวลา เพ่ือค านวณค่า
ก าลงัสองของสมัประสิทธ์ิความแปรปรวน ( ) 

=                                                           (3) 

 
ตวัอย่าง การค านวณคา่ก าลงัสองของสมัประสิทธ์ิความแปรปรวน ( ) ของ
วตัถดุบิ PP MOPLEN HP 500N แสดงดงัตารางท่ี 5.4 

 
ตารางท่ี 5.4 ปริมาณการเบิกใช้วตัถุดิบ PP MOPLEN HP 500N ในช่วง1-15
มกราคม – 16 -30 มิถนุายน ปี พ.ศ. 2553 

Index 
Usage 
(Tons) 

Index 
Usage 
(Tons) 

1-15 ม.ค.-53 23.14 1-15 เม.ย.-53 10.51 
16-31 ม.ค.-53 24.23 16-30 เม.ย.-53 14.18 
1-15 ก.พ.-53 17.33 1-15 พ.ค.-53 24.72 

16-28 ก.พ.-53 13.42 16-31 พ.ค.-53 21.53 
1-15 มี.ค.-53 22.47 1-15 มิ.ย.-53 23.75 
16-31 มี.ค.-53 23.32 16-30 มิ.ย.-53 21.29 

 
- คา่ก าลงัสองของสมัประสิทธ์ิความแปรปรวน ( ) 
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  =  

 

- หาคา่ความแปรปรวน (Variation) 
 

Var =   
 

                 =     
 

                = 23.598 

- หาคา่เฉล่ีย (Average Demand Size: ) 
 

Avg. Demand Size     =  
                          = 19.991 

 

            ดงันัน้คา่        =  

 
                              = 0.059 

 
 ค านวณช่วงเวลาเฉล่ียท่ีมีความต้องการเกิดขึน้ (ADI) แสดงดงัตารางที่ 

5.5  
 
- ชว่งเวลาเฉล่ียท่ีมีความต้องการเกิดขึน้ (ADI) 
 

  =  

                                    
โดยท่ี    คือ ชว่งเวลาท่ีมีความต้องการใช้เกิดขึน้สองชว่งเวลาติดกนั 

  คือ จ านวนของชว่งเวลาท่ีมีความต้องการไมเ่ทา่กบัศนูย์ 
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ตารางท่ี 5.5 ชว่งเวลาท่ีมีความต้องการเกิดขึน้ของวตัถดุบิ PP MOPLEN HP 500N 

Index 
Usage 
(Tons)  

Index 
Usage 
(Tons)  

1-15 ม.ค.-53 23.14 1 1-15 เม.ย.-53 10.51 1 
16-31 ม.ค.-53 24.23 1 16-30 เม.ย.-53 14.18 1 
1-15 ก.พ.-53 17.33 1 1-15 พ.ค.-53 24.72 1 

16-28 ก.พ.-53 13.42 1 16-31 พ.ค.-53 21.53 1 
1-15 มี.ค.-53 22.47 1 1-15 มิ.ย.-53 23.75 1 
16-31 มี.ค.-53 23.32 1 16-30 มิ.ย.-53 21.29 1 

 

  =  

 
  = 1 

 
 ระบรูุปแบบความต้องการใช้วตัถดุบิ (Demand Type) 

เม่ือค านวณค่าก าลงัสองของสมัประสิทธ์ิความแปรปรวน ( ) และ
ความต้องการเฉล่ียในช่วงเวลาเฉล่ียท่ีมีความต้องการเกิดขึน้  (ADI) จึงระบุ
รูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบตามเง่ือนไข (Ghobbar and Friend, 2003) ดงันี ้
1) Smooth Demand เป็นกลุ่มท่ีมีความต้องการใช้พสัดบุอ่ย ปริมาณความ
ต้องการใช้มีความแปรปรวนต ่า เง่ือนไข คือ ADI 1.32,  0.49 
2) Intermittent Demand เป็นกลุ่มท่ีมีความต้องการใช้พสัดไุม่บอ่ย (นานๆ ครัง้ 
จึงจะเกิดความต้องการใช้) หลายช่วงเวลาท่ีไม่มีความต้องการใช้ และปริมาณ
ความต้องการใช้มีความแปรปรวนต ่า เง่ือนไข คือ ADI > 1.32,   0.49 
3) Erratic Demand เป็นกลุ่มท่ีมีความต้องการใช้พสัดบุอ่ย แตป่ริมาณความ
ต้องการใช้มีความแปรปรวนสงู เง่ือนไข คือ ADI ≤ 1.32,  > 0.49 
4) Lumpy Demand เป็นกลุ่มท่ีมีความต้องการใช้พสัดไุม่บอ่ย หลายช่วงเวลาท่ี
ไม่มีความต้องการใช้ และปริมาณความต้องการใช้มีความแปรปรวนสงู ดงันัน้
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ความต้องการใช้พสัดใุนกลุ่มนีจ้ึงมีความไม่แน่นอนสงู เง่ือนไข คือ ADI > 1.32, 
 > 0.49 
ดงันัน้รายการวตัถดุิบ PP MOPLEN HP 500N    มีคา่  = 0.059

และ ADI = 1 จดัเป็นรูปแบบความต้องการ Smooth Demand โดยผลการ
จัดรูปแบบความต้องการใช้วัตถุดบิกลุ่ม A แสดงในภาคผนวก จ 

 
5.1.4 การพยากรณ์ความต้องการวตัถดุบิ 

การพยากรณ์เป็นเคร่ืองมือส าคญัส าหรับการบริหารสินค้าคงคลงั ซึ่งข้อมลูท่ีได้
จากการพยากรณ์จะเป็นข้อมูลท่ีน ามาใช้ในการวางแผนความต้องการใช้วัตถุดิบ และ
ก าหนดนโยบายการสัง่ซือ้ ดงันัน้เพ่ือให้การก าหนดนโยบายการสัง่ซือ้มีความเหมาะสม
จ าเป็นต้องประมาณการณ์ความต้องการใช้วตัถุดิบท่ีคาดว่าจะเกิดขึน้ในอนาคต เพ่ือจะ
ได้เตรียมวัตถุดิบให้เพียงพอส าหรับการผลิต และสามารถบริหารจัดการต้นทุนของ 
วตัถดุบิคงคลงัให้ลดลงได้ 

1.ส าหรับการศึกษานีไ้ด้ท าการพยากรณ์ความต้องการใช้วัตถุดิบ โดยเป็นการ
พยากรณ์ ความต้องการใช้วตัถดุิบในช่วงเดือนกรกฎาคม2553 - มกราคม 2554 โดยใช้
ข้อมลูปริมาณการเบิกใช้วตัถดุิบตัง้แตเ่ดือนมกราคม 2253 ถึง เดือนมิถนุายน 2553 เป็น
เวลา 6 เดือน ทัง้นีจ้ะศกึษารายการวตัถดุิบกลุ่ม A จ านวน 14 รายการเท่านัน้ เน่ืองจาก
รายการวตัถดุบิกลุม่ดงักลา่วมีความส าคญัจ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์ข้อมลูความต้องการ
ใช้วตัถดุบิท่ีแมน่ย า เพ่ือให้การบริหารจดัการพสัดคุงเหลือมีประสิทธิภาพสงูสดุ คือ ไม่ซือ้
มากเกินไปหรือน้อยเกินไป และสมัพนัธ์กบัแนวโน้มของระดบัความต้องการใช้วตัถดุิบ  

2.ส าหรับเทคนิคการพยากรณ์ท่ีเลือกใช้ คือ เทคนิคการพยากรณ์ตวัแบบอนกุรม
เวลา เน่ืองจากวตัถปุระสงค์ของการพยากรณ์ตัวแบบอนกุรมเวลา คือ เป็นการพยากรณ์
การใช้วตัถดุิบในแต่ละเดือน ซึ่งเป็นระยะเวลาสัน้ค่าใช้จ่ายไม่สูง และง่ายต่อการใช้งาน 
อีกทัง้เป็นวิธีการท่ีง่ายในการปรับรูปแบบการพยากรณ์ให้สอดคล้องกับความต้องการใช้
จริงได้ 

3.น าข้อมูลปริมาณการเบิกใช้วัตถุดิบในช่วง 12 เดือน (มกราคม 2553 – 
ธันวาคม 2553) ท่ีผ่านมาเขียนกราฟ เพ่ือพิจารณารูปแบบของข้อมูลว่าเป็นรูปแบบใด 
โดยรูปแบบของข้อมลูจากการเขียนกราฟมีรูปแบบท่ีแตกตา่งกนัดงันี ้
 รูปแบบแนวระดบั (Horizontal Pattern) คือ มีการขึน้ลงของข้อมลูในแนวทิศทางท่ีไม่ 
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เป็นระบบ แตอ่ยูใ่นแนวระดบัและไมมี่ลกัษณะเป็นแนวโน้ม 
 รูปแบบเป็นแนวโน้ม (Trend Pattern) คือ ข้อมลูมีลกัษณะเพิ่มขึน้หรือลดลงเม่ือ 

เปรียบเทียบกบัเวลา 
 รูปแบบตามถดกูาล (Seasonal Pattern) คือ มีลกัษณะขึน้ลง (Fluctuation)เน่ืองจาก 

อิทธิพลของถดกูาล โดยมีชว่งถดกูาล 12 เดือนและ 6 เดือน 
จากการเขียนกราฟรายการวตัถดุบิกลุม่ A จ านวน 14 รายการพบวา่รูปแบบปริมาณ

การเบิกใช้วัตถุดบิแต่ละรายการของวัตถุดบิกลุ่ม A เป็นรูปแบบแนวระดับ แสดง
ดังภาคผนวก ฉ 

4.รูปแบบของการพยากรณ์แนวระดับ มีหลากหลายเทคนิค ทัง้เทคนิคแบบ
คา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving Average) และการพยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ็โปเนเชียล
อย่างง่าย (Simple Exponential Smoothing Method) ซึ่งวิธีการพยากรณ์แบบปรับ
เรียบเอ็กโปเนเชียลอยา่งง่าย จะต้องค านวณหาสมัประสิทธิการปรับให้เรียบ (Smoothing 
Coefficient: α) ท่ีมีคา่ระหว่าง 0 - 1 ท่ีให้คา่ร้อยละความผิดพลาดสมับรูณ์เฉล่ีย (MAPE) 
น้อยท่ีสดุ โดยลมัประสิทธิการปรับให้เรียบนี ้จะเป็นตวัถ่วงน า้หนกัท่ีท าให้การให้น า้หนกั
ของข้อมูลแตกต่างกันไป ส าหรับการศึกษานีไ้ด้เลือก วิธีการพยากรณ์  3 วิธี คือ 
Smoothing Exponential, 3 Month Moving Average และ 6 Month Moving Average 

ขัน้ตอนการหาคา่พยากรณ์ความต้องการวตัถดุบิ มีดงันี ้
1 ค านวณคา่พยากรณ์ (Demand Forecasting Method) 

1.1 วิธีการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล (Smoothing Exponential) 
วิธีการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล เป็นการหาค่าเฉล่ียถ่วงน า้หนัก ด้วย
น า้หนกั α ท่ีให้ความส าคญัของข้อมลูเวลาลา่สดุมากท่ีสดุ และข้อมลูท่ีเวลาห่างออกไปจะ
ลดหลั่นในลักษณะแบบเอ็กโปเนนเชียล สมการท่ีใช้ส าหรับรูปแบบดังกล่าวแสดงดัง
สมการ 4 

 
                                               (4) 

 
เม่ือ   คือ คา่พยากรณ์ของชว่งเวลา t+1 

                 คือ คา่พยากรณ์ของชว่งเวลา t 
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α         คือ คา่ถ่วงน า้หนกัปรับเรียบ (Smoothing Constant) เม่ือ คา่ α จะ
อยูร่ะหวา่ง 0-1 

        คือ คา่ท่ีเกิดขึน้จริงในชว่งเวลา t 
ทัง้นีค้า่ถ่วงน า้หนกัปรับเรียบ (α) ท่ีก าหนด จะค านวณด้วยการ

ทดลองสุม่ (Trial and error) โดยใช้โปรแกรม Excel (Tool / Macro) เพ่ือให้คา่ความ
ผิดพลาดในการพยากรณ์มีคา่น้อยท่ีสดุ 

1.2 วิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving Average)                                           
วิธีคา่เฉลียเคล่ือนท่ีเป็นวิธีการพยากรณ์ท่ีพิจารณาข้อมลูในอดีตท่ีไมไ่กลเกินไป ส าหรับ
การศกึษานีจ้ะใช้วิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน และ 6 เดือน สมการท่ีใช้ส าหรับรูปแบบ
ดงักลา่วแสดงดงัสมการ 5 

 

                                                                                       (5) 
 

เม่ือ  คือ ปริมาณการเบกิใช้วตัถดุบิในชว่งเวลาท่ี i 
                             n  คือ ชว่งเวลา 

ตวัอย่าง การค านวณค่าพยากรณ์ของรายการวตัถุดิบ PP MOPLEN HP 500N โดย
วิธีการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล และวิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน และ 6 
เดือน 

 
วิธีการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล (Smoothing Exponential) 

จากข้อมลูตารางท่ี 5.6 แสดงปริมาณการเบิกใช้วตัถดุิบ PP MOPLEN HP 500N 

ก าหนดให้คา่ α = 0.25 ค านวณคา่พยากรณ์ในช่วงวนัท่ี 16-31 มกราคม 2554 ผลการ
ค านวณ แสดงดงัตารางท่ี 5.6 
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ตารางท่ี 5.6 ผลการค านวณคา่พยากรณ์รายการวตัถดุิบ PP MOPLEN HP 500N ด้วย
วิธีการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล 

 
PP MOPLEN HP 500N 

Data Rang(n) 26 

Index 
Demand 
(Tons) 

Forecast Error 
Absolute 
Error  

 

 

MAPE 

1-15 ม.ค.-53 23.14 0.00 23.14 23.14 100.00 100.00 
16-31 ม.ค.-53 24.23 5.79 18.45 18.45 76.12 88.06 
1-15 ก.พ.-53 17.33 10.40 6.93 6.93 40.01 72.04 

16-28 ก.พ.-53 13.42 12.13 1.29 1.29 9.61 56.44 
1-15 มี.ค.-53 22.47 12.45 10.02 10.02 44.58 54.07 

16-31 มี.ค.-53 23.32 14.96 8.36 8.36 35.86 51.03 
1-15 เม.ย.-53 10.51 17.05 -6.54 6.54 62.20 52.63 

16-30 เม.ย.-53 14.18 15.41 -1.23 1.23 8.70 47.14 
1-15 พ.ค.-53 24.72 15.10 9.62 9.62 38.90 46.22 

16-31 พ.ค.-53 21.53 17.51 4.02 4.02 18.68 43.47 
1-15 มิ.ย.-53 23.75 18.51 5.24 5.24 22.05 41.52 

16-30 มิ.ย.-53 21.29 19.82 1.47 1.47 6.89 38.63 
1-15 ก.ค.-53 22.31 20.19 2.12 2.12 9.50 36.39 

16-31 ก.ค.-53 23.76 20.72 3.04 3.04 12.80 34.71 
1-15 ส.ค.-53 22.13 21.48 0.65 0.65 2.94 32.59 

16-31 ส.ค.-53 20.16 21.64 -1.48 1.48 7.35 31.01 
1-15 ก.ย.-53 18.82 21.27 -2.45 2.45 13.03 29.95 

 16-30 ก.ย.-53 21.14 20.66 0.48 0.48 2.28 28.42 
1-15 ต.ค.-53 22.51 20.78 1.73 1.73 7.69 27.33 

16-31 ต.ค.-53 22.54 21.21 1.33 1.33 5.89 26.25 
1-15 พ.ย.-53 19.86 21.54 -1.68 1.68 8.48 25.41 

16-30 พ.ย.-53 21.75 21.12 0.63 0.63 2.88 24.38 
1-15 ธ.ค.-53 18.53 21.28 -2.75 2.75 14.84 23.97 

16 - 31 ธ.ค.-53 17.42 20.59 -3.17 3.17 18.21 23.73 
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PP MOPLEN HP 500N 

Data Rang(n) 26 

Index 
Demand 
(Tons) 

Forecast Error 
Absolute 
Error  

 

 

MAPE 

1- 15 ม.ค.-54 21.62 19.80 1.82 1.82 8.42 23.12 

16- 31 ม.ค.-54 18.54 20.25 -1.71 1.71 9.25 22.58 

 

จากสมการ 4  

                

                                                                    

                                              
 

จากการค านวณคา่พยากรณ์รายการรายการวตัถุดิบ PP MOPLEN HP 500N 

ด้วยวิธีการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล ณวนัท่ี15-31 มกราคม 2554 พบว่า 
คา่พยากรณ์ท่ีค านวณได้ มีคา่เท่ากบั 20.25 ตนั ส่วนคา่ความต้องการใช้จริงท่ีเกิดขึน้มีคา่
เทา่กบั 18.54 ตนั แสดงดงัรูปท่ี 5.3 

 

 
รูปท่ี 5.3 ตวัอยา่งกราฟแสดงคา่พยากรณ์ด้วยวิธีปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล 
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วิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน (3 months Moving Average) 
จากข้อมลูตารางท่ี 5.6 ค านวณคา่พยากรณ์ในเดือนกนัยายน 2553 ได้ดงันี ้

จากสมการ 5                              

 

                                                
                       

                                                   
 

 
 วิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี 6 เดือน (6 months Moving Average) 
จากข้อมลูตารางท่ี 5.6 ค านวณคา่พยากรณ์ในเดือนกนัยายน 2553 ได้ดงันี ้

 
                                               

 
                       

                                   
 

ผลการค านวณคา่พยากรณ์ด้วยวิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน และ 6 เดือน ส าหรับ
รายการวตัถดุบิ PP MOPLEN HP 500N แสดงดงัตารางท่ี 5.7 

 
ตารางท่ี 5.7 ผลการค านวณคา่พยากรณ์รายการวตัถดุิบ PP MOPLEN HP 500N ด้วยวิธีคา่เฉล่ีย
เคล่ือนท่ี 3 เดือน และ 6 เดือน 

Index 
Demand 
(Tons) 

MV 3 
months 

Error 
(yt - y) 

 
 

MAPE 
MV 6 
months 

Error 
(yt - y) 

 
 

 
MAPE 

1-15 ม.ค.-53 23.14 0.00 23.14 100.00 100.00 0.00 23.14 100.00 100.00 
16-31 ม.ค.-53 24.23 7.71 16.52 68.17 84.08 3.86 20.37 84.08 92.04 
1-15 ก.พ.-53 17.33 15.79 1.54 8.89 59.02 7.90 9.44 54.44 79.51 

16-28 ก.พ.-53 13.42 21.57 -8.15 60.71 59.44 10.78 2.64 19.65 64.54 
1-15 มี.ค.-53 22.47 18.33 4.14 18.44 51.24 13.02 9.45 42.06 60.05 

87



 

Index 
Demand 
(Tons) 

MV 3 
months 

Error 
(yt - y) 

 
 

MAPE 
MV 6 
months 

Error 
(yt - y) 

 
 

 
MAPE 

16-31 มี.ค.-53 23.32 17.74 5.58 23.93 46.69 16.77 6.56 28.11 54.72 
1-15 เม.ย.-53 10.51 19.74 -9.23 87.79 52.56 20.65 -10.14 96.50 60.69 

16-30 เม.ย.-53 14.18 18.77 -4.59 32.35 50.03 18.55 -4.37 30.79 56.95 
1-15 พ.ค.-53 24.72 16.00 8.72 35.26 48.39 16.87 7.85 31.75 54.15 

16-31 พ.ค.-53 21.53 16.47 5.06 23.50 45.90 18.10 3.43 15.92 50.33 
1-15 มิ.ย.-53 23.75 20.14 3.61 15.19 43.11 19.46 4.30 18.08 47.40 

16-30 มิ.ย.-53 21.29 23.33 -2.04 9.60 40.32 19.67 1.62 7.62 44.08 
1-15 ก.ค.-53 22.31 22.19 0.12 0.54 37.26 19.33 2.98 13.36 41.72 

16-31 ก.ค.-53 23.76 22.45 1.31 5.51 34.99 21.30 2.46 10.37 39.48 
1-15 ส.ค.-53 22.13 22.45 -0.32 1.46 32.75 22.89 -0.76 3.45 37.08 

16-31 ส.ค.-53 20.16 22.73 -2.57 12.76 31.51 22.46 -2.30 11.42 35.47 
1-15 ก.ย.-53 18.82 22.02 -3.20 16.99 30.65 22.23 -3.41 18.14 34.45 

 16-30 ก.ย.-53 21.14 20.37 0.77 3.64 29.15 21.41 -0.27 1.29 32.61 
1-15 ต.ค.-53 22.51 20.04 2.47 10.97 28.19 21.39 1.12 4.99 31.16 

16-31 ต.ค.-53 22.54 20.82 1.72 7.62 27.17 21.42 1.12 4.97 29.85 
1-15 พ.ย.-53 19.86 22.06 -2.20 11.09 26.40 21.22 -1.36 6.83 28.75 
16-30 พ.ย.-53 21.75 21.64 0.11 0.52 25.22 20.84 0.91 4.19 27.64 

 1-15 ธ.ค.-53 18.53 21.38 -2.85 15.40 24.80 21.10 -2.57 13.89 27.04 
16 - 31 ธ.ค.53 17.42 20.05 -2.63 15.08 24.39 21.06 -3.64 20.87 26.78 
1- 15 ม.ค.-54 21.62 19.23 2.39 11.04 23.86 20.44 1.19 5.48 25.93 
16- 31 ม.ค.-54 18.54 19.19 -0.65 3.51 23.07 20.29 -1.75 9.42 25.29 

 

2. ตรวจสอบความแมน่ย าของวิธีการพยากรณ์ (Forecast Accuracy) 
การพยากรณ์ความต้องการใช้เป็นการท านายค่าความต้องการใช้ท่ีจะเกิดขึน้ใน 

อนาคต ฉะนัน้คา่ท่ีพยากรณ์ได้จึงไม่ใช่คา่ท่ีถกูต้อง 100% คา่ความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้จึง 
เป็นผลตา่งระหว่างคา่ท่ีพยากรณ์ได้กบัคา่ท่ีจริงท่ีเกิดขึน้ ดงันัน้การตรวจสอบระดบัความ
ผิดพลาดจึงเป็นสิ่งจ าเป็น ส าหรับคา่สถิติท่ีเป็นตวัชีว้ดัความแม่นย าของวิธีการพยากรณ์
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ในการศึกษานีคื้อ ร้อยละความผิดพลาดสมับูรณ์เฉล่ีย (Mean Absolute Percentage 
Error: MAPE) 

(6)    
 

เม่ือ et คือ คา่ความผิดพลาด (At-Ft)  
       n คือ ช่วงเวลาท่ีมีการพยากรณ์ 

       
ตวัอยา่ง การค านวณร้อยละความผิดพลาดสมับรูณ์เฉล่ีย (Mean Absolute Percentage 
Error: MAPE) ส าหรับรายการวตัถดุิบ PP MOPLEN HP 500N ด้วยวิธีคา่เฉล่ียเคล่ือนท่ี 
3 เดือน  

 

                       จากตารางท่ี 5.7 ค านวณร้อยละความผิดพลาดสมับรูณ์เฉล่ีย ได้ดงันี ้

 

จากสมการ 6    
 

 

 

                                                     24.39 

 3. พิจารณาเลือกวิธิการพยากรณ์ที่เหมาะสม 

 เม่ือค านวณค่า MAPE ของแต่ละวิธีการพยากรณ์ของวัตถุดิบแต่ละรายการ
พิจารณาเลือกวิธีการพยากรณ์ท่ีให้ค่า MAPE น้อยท่ีสุด ตวัอย่างการพิจารณาเลือก 
วิธีการพยากรณ์ให้กบัวตัถดุบิแตล่ะรายการแสดงดงัตารางท่ี 5.8 
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ตารางท่ี 5.8 เปรียบเทียบร้อยละความผิดพลาดสมับรูณ์เฉล่ีย (MAPE) ของวิธีการพยากรณ์ 
3 วิธี ณ ชว่งวนัท่ี 16 – 31 มกราคม 2554 

Material 
MAPE 

Smoothing 
Exponential 

MAPE 
3 months MV 

MAPE 
6 months 
MV 

Conclusion of Forecasting 
Method 

PP MOPLEN HP 500N 22.58(α = 0.25) 23.07 25.29 Smoothing Exponential 

BRASS WIRE, SWG 39  
/CHINA 

32.02(α = 0.35) 32.99 33.89 Smoothing Exponential 

8 FIN -0.178 MM 39.98(α = 0.10) 38.65 37.24 6 Months Moving Average 

8-FIN - 0.152 MM 30.92(α = 0.25) 46.37 35.55 Smoothing Exponential 
EASTAR BR 003 24.94(α = 0.20)  19.22 23.04 3 Months Moving Average 

4-FIN - 0.152 MM 23.30(α = 0.45) 23.76 26.86 Smoothing Exponential 

4 FIN -0.178  MM 17.04(α = 0.65) 23.68 25.49 Smoothing Exponential 

TORAY PBT TAPERED 
MONOFILAMENT FOR 
TAIHEI 

33.25(α = 0.15) 26.41 28.98 3 Months Moving Average 

STAINLESS WIRE 41.09(α = 0.15) 47.62 49.16 Smoothing Exponential 

7 -12 MIL NC 410 & 
WT 101 

26.91(α = 0.35) 25.09 31.29 3 Months Moving Average 

BRASS WIRE 1.30 X 
0.25 MM /INDIA 

30.78(α = 0.45) 28.92 30.84 3 Months Moving Average 

ROUND SHAPE  
TAPERED 

19.37(α = 0.65) 22.63 28.43 Smoothing Exponential 

SPIRAL BRISTLES  8 
MIL 

13.06(α = 0.55) 14.10 19.47 Smoothing Exponential 

7-12 MIL  OTHER 
COLOURS 

22.99(α = 0.30) 18.27 22.05 3 Months Moving Average 

 
จากตารางท่ี 5.8 พบวา่ รายการวตัถดุบิแตล่ะรายการมีความเหมาะสมกบัวิธีการ 

พยากรณ์ท่ีแตกตา่งกนั ดงันัน้ร้อยละความผิดพลาดสมับรูณ์เฉล่ีย (MAPE) ท่ีค านวณได้ 
จึงเป็นคา่สถิติท่ีใช้ตดัสินใจเลือกรูปแบบการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม เลือกวิธีการพยากรณ์ 
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ท่ีให้คา่ MAPE น้อยท่ีสดุ ซึง่รูปแบบการพยากรณ์วัตถุดิบกลุ่ม A แสดงดังภาคผนวก 
ช 

 
5.1.5 การวางนโยบายในการควมคมุวตัถดุบิ (Inventory Control) 
 

การก าหนดนโยบายการควบคมุวตัถดุิบเป็นการบริหารจดัการวตัถดุิบคงเหลือในคลงั 
ซึ่งการควบคุมระดบัคงเหลือจะเป็นการรักษาระดบัคงเหลือของวตัถุดิบให้มีเพียงพอใช้
ส าหรับการผลิต โดยการก าหนดวิธีการสัง่ซือ้ - ปริมาณสัง่ซือ้ และการตรวจสอบวัตถดุิบท่ี
เหมาะสม เพ่ือให้จ านวนวตัถดุบิท่ีมีอยูจ่ริงกบัระบบถกูต้องตรงกนั รายละเอียดมีดงันี ้

 

การวางนโยบายการควบคมุปริมาณวตัถดุบิตามกลุม่ความส าคญั 
 จากการจดักลุ่มความส าคญัวตัถดุิบ จะได้กล่มวตัถดุิบ 3 กลุ่ม ได้แก่ วตัถดุิบ

กลุ่ม A B และ C ซึ่งความส าคญัของวตัถุดิบแตล่ะกลุ่มมีความส าคญัแตกตา่งกนั ดงันัน้
การบริหารจดัการเพ่ือควบคมุปริมาณวตัถุดิบแตล่ะกลุ่ม จึงแตกต่างกันโดยนโยบายการ
ควบคมุปริมาณวตัถดุบิแตล่ะกลุม่มีดงันี ้

 

การจดัการวตัถดุบิกลุม่ A 
วตัถดุิบกลุ่ม A เป็นวตัถดุิบท่ีมีความส าคญัสงูสดุ จึงจ าเป็นต้องให้ความส าคัญ

กับ วัตถุดิบกลุ่มนีเ้ป็นพิเศษ คือ วัตถุดิบจะต้องมีเพียงพอต่อความต้องการใช้ การ
รวบรวมวิเคราะห์ข้อมูล และสรุปผลข้อมูลของวัตถุดิบกลุ่มนีจ้ะต้องท าอย่างสม ่าเสมอ 
และ ตอ่เน่ืองเป็นระยะ ดงันัน้นโยบายท่ีเหมาะสมในการจดัการและควบคมุวตัถดุิบกลุ่ม 
A คือ นโยบายท่ีมีการทบทวนสถานะวตัถุดิบคงคลังอย่างต่อเน่ือง ได้แก่ นโยบายจุด
สัง่ซือ้ - ปริมาณสัง่ซือ้ (Order Quantity / Reorder Point) โดยระบบนีจ้ะมีจดุควบคมุ 2 
จดุ คือ จดุสัง่ซือ้ (S) และปริมาณสัง่ซือ้ (Q) การสัง่ซือ้จะเกิดขึน้เม่ือระดบัชิน้ส่วนวตัถดุิบ
คงคลงั ลดลงมาถึงจดุสั่งซือ้ (S) ณ จดุท่ีมีวตัถดุิบคงเหลือเพียงพอท่ีจะใช้ในช่วงเวลาน า 
(Lead Time) และจะสัง่ซือ้ในปริมาณ (Q) การก าหนดจดุสัง่ซือ้น้อยเกินไป อาจท าให้เกิด
ภาวะชิน้ส่วนขาดมือ (Stock Out) ได้ เน่ืองจากช่วงเวลาน าในการสั่งซือ้นาน จึง
จ าเป็นต้องก าหนดระดบับริการของวตัถดุิบ ขึน้มา นัน่คือระดบักันชน (Safety stock) ซึ่ง
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ในการศกึษานีจ้ะค านวณด้วยโปรแกรม Excel ซึ่งการตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงั จะมีการ
ตรวจสอบทกุเดือน เพ่ือความถกูต้องของจ านวนวตัถดุบิท่ีเก็บกบัระบบท่ีใช้งาน 
การจดัการวตัถดุบิกลุม่ B 

วตัถดุิบกลุ่ม B เป็นวตัถดุิบกลุ่มท่ีมีความส าคญัรองจากกลุ่ม A การจดัการด้าน 
นโยบายการสัง่ซือ้วตัถดุบิของกลุ่มนีจ้ะใช้นโยบายเช่นเดียวกบัวตัถดุิบกลุ่ม A เน่ืองจากมี
ลกัษณะใกล้เคียงกนั แตก่ารตรวจสอบวตัถดุิบคงคลงั จะมีการตรวจสอบทกุ 2 เดือน เพ่ือ
ตดิตามตรวจสอบจ านวนวตัถดุบิคงเหลือวา่จ านวนท่ีมีอยูจ่ริงตรงกับระบบได้อย่างถกูต้อง 

 
การจดัการวตัถดุบิกลุม่ C 

วตัถุดิบกลุ่ม C จัดเป็นวตัถุดิบท่ีมีความส าคญัน้อยมูลค่าการใช้ในรอบปีของ
วตัถุดิบมีมูลค่าไม่สงูมากนกั ความต้องการใช้วตัถุดิบไม่สม ่าเสมอ นโยบายท่ีเหมาะสม
ส าหรับวัตถุดิบกลุ่มนี ้คือ การตรวจยอดคงเหลือตามระยะเวลาท่ีก าหนด (Periodic 
Review) โดยมีการทบทวนตรวจยอดคงเหลือของวตัถุดิบเป็นงวด ก าหนดเวลาตรวจนบั
สต็อก 3 เดือน เน่ืองจากการสัง่ซือ้วตัถุดิบจะสัง่ซือ้ทุกเดือน ทัง้นีร้ายการวตัถุดิบท่ีต้อง
ตรวจนบั จะพิจารณาวตัถดุิบกลุม่ท่ีมีปริมาณการเบิกใช้บอ่ยก่อนเป็นล าดบัแรก จ านวนท่ี
สัง่ซือ้จะพิจารณาจากจ านวนวตัถดุบิท่ีใช้หมดไปในช่วงเวลาท่ีผ่านมา และจ านวนสัง่ซือ้ท่ี
ค้างอยู่ ซึ่งการตรวจสอบวตัถุดิบคงคลงัจะตรวจสอบทุก 3 เดือน เพ่ือตรวจสอบจ านวน
และ สภาพของวตัถดุบิ การควบคมุวตัถดุบิกลุม่นีจ้ะไมเ่ข้มงวด 

 

จากนโยบายการควบคุมวัตถุดิบแต่ละกลุ่มข้างต้น สามารถสรุปนโยบายการ
ควบคมุวตัถดุบิคงคลงั ดงัตารางท่ี 5.9 

 
ตารางท่ี 5.9 นโยบายการควบคมุวตัถดุิบคงคลงั 

 

นโยบาย 
กลุ่มวตัถุดิบ 

A B C 

จดุสัง่ซือ้และปริมาณสัง่ซือ้ นโยบายจดุสัง่ซือ้ - ปริมาณ
สัง่ซือ้ 

นโยบายจดุสัง่ซือ้ - ปริมาณ
สัง่ซือ้ 

ตรวจยอดคงเหลอืตาม
ระยะเวลาที่ก าหนด 

ความถ่ีในการตรวจนบั ทกุเดือน ทกุ 2 เดือน ทกุ 3 เดือน 
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การก าหนดปัจจยัท่ีน ามาพิจารณานโยบายการควบคมุวตัถดุบิกลุม่ A  

ส าหรับปัจจยัท่ีน ามาพิจารณาเพ่ือก าหนดนโยบายการควบคมุวตัถดุบิ
แบง่เป็น 2 กลุม่ คือ 

1. ลกัษณะวตัถดุบิ (Raw Material Characteristic) แบง่เป็น 
1.1 รูปแบบความต้องการใช้วตัถดุบิ (Demand Pattern) แบง่เป็น 

1.1.1 Smooth Demand มีรูปแบบความต้องการใช้วตัถุดิบคงท่ี โดยมี
การใช้บอ่ยครัง้ แตล่ะครัง้ของการเบกิใช้มีปริมาณคงท่ี 

1.1.2 Intermittent Demand มีรูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบเป็นช่วงๆ 
โดยนานๆ ครัง้ จงึจะมีการเบกิใช้แตล่ะครัง้ของการเบกิใช้ปริมาณคงท่ี 

1.1.3 Erratic Demand มีรูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบไม่แน่นอน โดย
เบิกใช้บ่อยครัง้ แต่ปริมาณการเบิกใช้แตค่รัง้แตกต่างกนั นัน้คือปริมาณการเบิก
ใช้มีความแปรปรวนสงู 

1.1.4 Lumpy Demand มีรูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบไม่แน่นอนไม่
สามารถคาดการณ์ความต้องการใช้ได้ นานๆ ครัง้จึงจะมีการเบิกใช้และแต่ละ
ครัง้ของการเบิกใช้มีปริมาณแตกต่างกัน ปริมาณการเบิกใช้วัตถุดิบมีความ
แปรปรวนสงู ท าให้การบริหารจดัการควบคมุวตัถดุิบประเภทนีท้ าได้ยาก 

1.2 ประเภทวตัถดุบิ (Raw Material Classification) นิยามได้ดงันี ้
  1.2.1 Unique Materials คือ วตัถดุิบท่ีใช้เฉพาะรุ่นผลิตภณัฑ์ วตัถดุิบ 
ประเภทนีจ้ึงมีความส าคัญ จะต้องสัง่ซือ้จากผู้ผลิตหลกั และต้องพิจารณาเป็น 
รายการวตัถดุบิท่ีต้องส ารองคลงัไว้เป็นอนัดบัแรก 

   1.2.2 Common Used คือ วัตถุดิบท่ีสามารถใช้ได้กับผลิตภัณฑ์ 
หลากหลายโมเดล โดยวตัถดุบิเหลา่นีจ้ะมีผู้ผลิตได้หลากหลาย 

1.2.3 Capitalized Materials คือ วตัถดุบิท่ีมีมลูคา่ตอ่หนว่ยสงูมาก 
1.2.4 Lead time ≤ 15 Days คือ วตัถดุิบท่ีมีช่วงเวลาน าในการสัง่ซือ้

น้อยกวา่หรือเทา่กบั 15 วนั 

  2. วิธีการควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุบิ 6 วิธี (Order control Procedure) ดงันี ้
2.1 การค านวณหาจดุสัง่ซือ้และจ านวนสัง่ซือ้ท่ีประหยดั (EOQ) เป็นวิธี

ท่ีมีแนวคิดจากการลดค่าใช้จ่ายในการเก็บ โดยสูตรค านวณจ านวนสั่งซือ้ท่ี
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เหมาะสม จะอยู่ระหว่างคา่ของการเก็บและคา่ของการสัง่ซือ้ท่ีจดุต ่าสดุ ปริมาณ
การสัง่ซือ้ท่ีประหยดั มีสตูรค านวณแสดงดงัสมการ 7 

                                 = 
CI

ACO2  (7) 

เม่ือ  A  คือ ปริมาณการใช้วตัถดุบิคิดจากคา่พยากรณ์ความต้องการตอ่งวด 
(หนว่ย/ปี)  

                         CO    คือ คา่ใช้จ่ายของการสัง่ซือ้แตล่ะครัง้ (บาท/ครัง้)  
     CI  คือ คา่ใช้จ่ายในการจดัเก็บวตัถดุบิ (บาท/หนว่ย/ปี) 
 

จุดสั่งซือ้ (Reorder Point) คือ จ านวนคงเหลือต ่าสุดจนถึงจุดหนึ่งท่ีต้อง
 สัง่ซือ้ใหม ่สตูรค านวณแสดงดงัสมการ 8 

                              ROP = (Forecast x LT) + SS                                        (8) 

เม่ือ Forecast  คือ คา่ท่ีพยากรณ์ได้ 

 LT    คือ ระยะเวลาในการจดัหา 
     SS   คือ ระดบัพสัดคุงคลงัส ารอง 

การใช้วิ ธีนี เ้หมาะส าหรับข้อมูลท่ีมีสถิติการใช้คงท่ี ปริมาณความ
ต้องการ ใช้มีความแน่นอน ทัง้นีก้ารใช้สูตรดงักล่าวอาจจะได้จ านวน ท่ีน้อยไป 
อาจจะต้องสัง่บอ่ยๆ 

2.2 การค านวณหาจ านวนส ารองสงูสุด - ต ่าสุด (High Limit - Low 
Limit) เป็นวิธีการค านวณท่ีไม่ใช่ระบบ Min - Max โดยตรง มีการก าหนด
จุดมุ่งหมายในการเก็บสต็อกสูงสุด วิธีการนีเ้หมาะส าหรับวตัถุดิบท่ีหมุนเร็วถึง
หมนุปานกลาง มีข้อมลูสถิติอตัราการใช้ สตูรการค านวณหาจ านวนสงูสดุ (High 
Limit) และ จ านวนต ่าสดุ (Low Limit) แสดงดงัสมการ 9-11 

 

High Limit  =  Forecast X Stock Keep Period                             (9) 

94



 

 

 Low Limit  =  (Forecast X LT) + (SS)                                (10) 
  SS  =  10%(Forecast X LT)                           (11) 

 
2.3 การก าหนดระดบัส ารองคลงัต ่าสดุ - สงูสดุ (Min - Max) เป็นวิธีการ

สัง่ซือ้ท่ีก าหนดค่า Min - Max จากการคาดคะเนหรือจากประสบการณ์ เป็น
วิธีการสั่งซือ้ท่ีเหมาะกับรายการวัตถุดิบท่ีหมุนช้ามาก ก าหนดสูตรท่ีใช้ในการ 
ค านวณดงัสมการ 12-13 

 
Max   =   Maximum Quantity                    (12)

 Min =  (Forecast X LT) + (SS)               (13) 
2.4 การตรวจยอดคงเหลือตามระยะเวลาท่ีก าหนดแล้วสัง่วตัถดุิบมาเติม 

เต็ม (Periodic Review) เป็นวิธีการสัง่ซือ้ท่ีมีการก าหนดรอบของการตรวจนบัส
ต๊อกไว้แนน่อน คือ เม่ือท าการตรวจนบัสต๊อกแล้วพบว่า วตัถดุิบใช้หมดไป เท่าไร 
ก็จะท าการสัง่ซือ้เข้ามาเพิ่ม ก าหนดสตูรในการค านวณดงัสมการ 14 และ 15 

   ปริมาณวตัถดุบิท่ีมีได้มากท่ีสดุ = Maximum Quantity + SS (14) 
   ปริมาณสัง่ซือ้ = High Limit-On hand -On Order   (15) 
 

2.5 สัง่วตัถดุิบเข้ามาแทนท่ีวตัถดุิบท่ีถกูเบิกออกไปทนัที (Order Up - 
to) เป็นการบริหารระดบัคงเหลือด้วยวิธีการสัง่วตัถดุิบเข้ามาแทนท่ีวตัถดุิบท่ีถูก
เบิกออกไป โดยก าหนดจ านวนคงคลังไว้จ านวนหนึ่ง  ซึ่งในการศึกษาโรงงาน
กรณีศกึษานีจ้ะก าหนดจ านวนวตัถดุิบท่ีต้องเก็บสต๊อก เทา่กบั ROP (สมการ 8) 

 
2.6 สัง่ซือ้เม่ือต้องการจะใช้เท่านัน้ (Order as Required) เป็นวิธีการ

สัง่ซือ้ ท่ีเหมาะกบัวตัถดุิบท่ีสามารถหาซือ้ได้ง่าย ระยะเวลาในการจดัหาสัน้ เม่ือ
ต้องการจะใช้ก็ซือ้เข้าสต็อก ดงันัน้วิธีการนีจ้ึงไม่ต้องระบุจ านวนวตัถุดิบส ารอง
คลงัไว้ 
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สร้างตารางเมตริกซ์โดยพิจารณาลักษณะวตัถดุิบ(Raw Material Characteristic) และ
วิธีการควบคมุการสัง่ซือ้ (Order Control Procedure) 

ส าหรับขัน้ตอนการพิจารณาเพ่ือสร้างตารางเมตริกซ์ระบวุิธีการควบคมุการสัง่ซือ้ 
ให้กับวัตถุดิบแต่ละรายการนัน้ จะพิจารณาจากปัจจัยข้างต้น ซึ่งได้แก่ ประเภทความ 
ต้องการวตัถดุิบ (Demand Pattern) ประเภทวตัถุดิบ (Raw Material Classification) 
และ วิธีการควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุบิ (Order Control Procedure) โดยมีขัน้ตอนดงันี ้

1. พิจารณาทางเลือกว่า ลักษณะของวัตถุดิบแต่ละประเภท (Raw Material 
Classification) สามารถก าหนดวิธีการควบคุมการสั่งซือ้วัตถุดิบ (Order 
Control Procedure) ได้ก่ีวิธี ดงัตารางท่ี 5.10 

 
 ตารางท่ี 5.10 ลกัษณะของวตัถดุบิแตล่ะประเภทและวิธีการควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุบิ 
(สชุาต ิศภุมงคล, 2547) 
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ROP/EOQ  0   

High Limit/Low Limit 0 0   
Min-Max 0  0  
Periodic Review     
Order Up to 0  0  
Order as Required 0   0 

 

2. จากข้อ 1 ท าให้ทราบวา่มวิธีการควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุิบท่ีเป็นไปได้ก่ีวิธี แล้ว 
น ามาพิจารณาร่วมกับรูปแบบความต้องการใช้วัตถุดิบทัง้ 4 ประเภท โดยค านึงถึง
ชว่งเวลาในการเบกิใช้วตัถดุบิ และความแปรปรวนของการเบกิใช้ ดงัตารางท่ี 5.11 
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ตารางท่ี 5.11 ความสมัพนัธ์ระหวา่งความแปรปรวนของการเบกิใช้และชว่งเวลาท่ีมีความต้อง
กาใช้เกิดขึน้ของรูปแบบความต้องการวตัถดุิบ (Demand Pattern) 4 ประเภท 

 

  ทัง้นีก้ารพิจารณาว่า วิธีการควบคุมการสั่งซือ้วัตถุดิบวิธี ใดเหมาะสมจะเลือก
เพียงหนึ่งวิธีเท่านัน้ ผลจากการพิจารณาปัจจัยทัง้ 3 เกณฑ์ได้แก่ ลักษณะวัตถุดิบ 
รูปแบบความต้องการ และ วิธีการสัง่ซือ้ สามารถสร้างตารางเมตริกซ์ ดงัตารางท่ี 5.12 ซึ่ง
เม่ือพิจารณาความสัมพนัธ์ของปัจจัย วัตถุดิบส่วนใหญ่ในคลังมีรูปแบบความต้องการ
แบบ Erratic เบกิใช้บอ่ยครัง้ แตป่ริมาณการเบกิใช้แตค่รัง้แตกตา่งกนั จึงเลือกใช้นโยบาย
แบบ High-Low Limit เน่ืองจากวตัถดุบิสว่นใหญ่สามารถใช้ได้กบัหลากหลายผลิตภณัฑ์  
 

ตารางท่ี 5.12 ผลการจ าแนกปัจจยัเพ่ือน ามาพิจารณาวิธีการควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุิบ
ในรูปตารางเมตริกซ์ 

 
 

 ก าหนดวิธีการควบคมุการสัง่ซือ้ (Order Control Procedure) 

 น าข้อมลูในตารางท่ี 5.12 ก าหนดเง่ือนไขด้วยโปรแกรม Excel เพ่ือระบวุิธีการ 
ควบคุมการส่ังซือ้ให้กับวัตถุดบิแต่ละรายการของกลุ่ม A แสดงผลในภาคผนวก ฉ 

Demand Type ช่วงเวลาที่มีการเบิกวัตถุดบิ ความแปรปรวนการเบิกใช้ 
บ่อยๆ นานๆ คงท่ี แตกต่าง 

Smooth √  √  
Intermittent  √ √  

Erratic √   √ 
Lumpy  √  √ 
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สว่นรายการวตัถดุิบกลุ่มB และC ไม่ได้น ามาพิจารณาเน่ืองจากเป็นกลุ่มท่ีมีความส าคญั 
น้อย  
ค านวณปริมาณสัง่ซือ้ – จดุสัง่ซือ้ 

สูตรท่ีใช้ในการค านวณปริมาณสั่งซือ้ - จุดสั่งซือ้ ของวิธีการควบคุมการสั่งซือ้ 
วตัถดุบิแตล่ะวิธี แสดงดงัตารางท่ี 5.13  

ตารางท่ี 5.13 สตูรการค านวณปริมาณสัง่ซือ้ และจดุสัง่ซือ้วตัถดุบิ 
Policy High Limit Low Limit How Much When 

EOQ - - EOQ=
CI

ACO2  Achieve to ROP 

High Limit/Low Limit 
Forecast*Stock Keep 

Period 
(Forecast*LT)+SS 

High Limit - On Hand 
- On Order 

Achieve to Low 
Limit 

Min-max Maximum Quantity (Forecast*LT)+SS 
High Limit - On Hand 

- On Order 
Achieve to Low 

Limit 

Periodic Review 
Maximum Quantity + 

SS 
- 

High Limit - On Hand 
- On Order 

Every Month 

Order Up to (Forecast*LT)+SS - Equal Usage When Order 

Order as Required - - Forecast Value 
When Order 

Required 

การค านวณหาจดุสัง่ซือ้ และปริมาณสั่งซือ้ของวตัถุดิบแตล่ะรายการ 
ได้ท าการยกตวัอยา่งวิธีการค านวณตามวิธีการควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุิบแตล่ะ
วิธี (Policy) ดงันี ้

ตารางท่ี 5.14 ตวัอยา่งข้อมลูท่ีใช้ในการค านวณหาจดุสัง่ซือ้ และปริมาณสัง่ซือ้ ชว่งวนัท่ี 1 - 15 
กรกฎาคม 2553 

Material 
ปัจจยั 

Policy Lead 
Time 

Forecast 
Value 
1 – 15
ก.ค.53 

Max. 
Demand 

Keep 
Period 
(Month) Demand Type Raw Material 

Characteristic 

PP MOPLEN HP 
500N 

 
Smooth 

 
Lead time ≤15 Order as Required 7 20.19 24.72 - 

BRASS WIRE, 
SWG 39  /CHINA 

 
Smooth 

 
Unique Materials High Limit/ Low Limit 60 3.55 6.72 4.5 
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ตวัอยา่ง ค านวณหาปริมาณสัง่ซือ้ – จดุสัง่ซือ้ 
1. Order as Required (PP MOPLEN HP 500N) 
จะไมมี่การเก็บ Stock วตัถดุบิประเภทนี ้เน่ืองจากเป็นวตัถดุิบท่ีสามารถหาซือ้
ได้ง่าย (lead time ≤ 15 days) ดงันัน้จะด าเนินการสัง่ซือ้วตัถดุิบกลุ่มนี ้เม่ือมี
ความต้องการใช้วตัถดุบิเกิดขึน้เทา่นัน้ ซึง่คา่ท่ีพยากรณ์ได้เทา่กบั 20.19 ตนั 

ดงันัน้ เม่ือมีความต้องการใช้วตัถดุบิต้องสัง่ซือ้วตัถดุบิเทา่กบั 20.19 ตนั 
2. High Limit/ Low Limit Policy (BRASS WIRE, SWG 39 /CHINA) 

High Limit = Forecast * Stock Keep Period (ก าหนดคา่ Stock Keep 
Period สงูสดุของรายการ BRASS WIRE, SWG 39 /CHINA ไว้ท่ี 4.5 เดือน 
หรือ135 วนั โดยได้จากสถิติเวลาเฉล่ียในการเก็บวตัถุดิบ BRASS WIRE, 
SWG 39 /CHINA) 

= 3.55 * (135/30/2)) = 7.99 ตนั  
Low Limit = (Forecast*LT) + SS (ก าหนดคา่ Safety Stock ของรายการ
วตัถดุบิกลุม่ A ไว้ท่ี 10% ของปริมาณความต้องการวตัถดุิบในแตล่ะเดือน ซึ่ง
เป็นนโยบายของโรงงาน) 
= (3.55 * (60/30/2)) + (0.1 * 3.55 * (60/30/2)) = 3.91 ตนั  
ดงันัน้ ปริมาณวตัถดุิบท่ีต้องเก็บสงูสดุอยู่ท่ี 7.99 ตนั และจดุท่ีจะต้องท าการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มติมอยู่ท่ี 3.91 ตนั ส่วนปริมาณท่ีจะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 
7.99 – ปริมาณคงเหลือ  

3. Order Up to Policy (8 FIN -0.178 MM) 
High Limit = (Forecast*LT) + SS 

= (0.070 * (60/30/2)) + (0.1 * 0.070 * (60/30/2)) = 0.077 ตนั 
ดงันัน้ ปริมาณวตัถดุบิท่ีต้องเก็บสงูสดุอยู่ท่ี 0.077 ตนั และเม่ือมีการเบิก

ใช้วตัถุดิบก็ให้ด าเนินการสัง่ซือ้วตัถุดิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนท่ีได้เบิกใช้
ไป 

 
ผลการค านวณหาปริมาณส่ังซือ้ - จุดส่ังซือ้ ของรายการวัตถุดิบ

ทุกรายการของกลุ่ม A ช่วงวันท่ี 1-15 กรกฎาคม 2553 แสดงดังภาคผนวก  
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5.2 การด าเนินงานตามนโยบายในการควมคุมวัตถุดบิ 
 

จากตวัอย่างการค านวณหาปริมาณสัง่ซือ้ – จดุสัง่ซือ้ ท่ีกล่าวมาข้างต้น ทางผู้วิจยัได้น า
นโยบายการควบคมุวตัถดุิบมาด าเนินการปรับปรุง 6 เดือน (1-15 กรกฎาคม 2553 ถึง 16 - 31 
ธนัวาคม 2553) และเก็บผลหลงัการปรับปรุงเป็นเวลา 1 เดือน (1 - 15 มกราคม 2554 ถึง 16 - 31 
มกราคม 2554) ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดตวัอย่าง ได้ดงัตารางท่ี 5.15 และผลการผลการ
ด าเนินการตามนโยบายการควบคุมวัตถุดิบทุกรายการของกลุ่ม A ระหว่างช่วงวันที่ 1-15 
กรกฎาคม 2553 ถงึ 16 - 31 มกราคม 2554 แสดงดังภาคผนวก ฌ 
ตารางท่ี 5.15 ตวัอยา่งผลการด าเนินการตามนโยบายการควบคมุวตัถดุบิระหวา่งการด าเนินการ
ชว่งวนัท่ี 1-15 กรกฎาคม 2553 

รายการวตัถดุบิ 
Forecast  
Value 

(1-15 ก.ค.53) 

Maximum  
Demand 

Period 
for  

Keep 
stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการด าเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 20.19 24.72 - 
Order as 
Required 

จะท าการสั่งซือ้วัตถุดิบเม่ือมีความต้องการใช้
วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  20.19 ตนั 

BRASS WIRE, SWG 
39  /CHINA 

3.55 6.72 4.5 
High 
Limit/ 

Low Limit 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.99 ตัน 
จะต้องท าการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพิ่มติมอยู่ที่ 
3.91 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสั่งซือ้เท่ากับ 
7.99  – ปริมาณคงเหลือ 

 
 

8 FIN -0.178 MM 0.07 0.123 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 0.077 ตนั 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.047 0.115 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 0.052 ตนั 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 
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รายการวตัถดุบิ 
Forecast  
Value 

(1-15 ก.ค.53) 

Maximum  
Demand 

Period 
for  

Keep 
stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการด าเนินงาน 

 
EASTAR BR 003 

4.84 4.92 5 
High 
Limit/ 

Low Limit 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 10.89 ตนั 
และจดุที่จะต้องท าการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่ม
ติมอยู่ที่ 6.21 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสั่งซือ้
เทา่กบั 10.89 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.70 1.95 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.87 ตัน 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 

4 FIN -0.178  MM 4.79 5.12 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.27 ตัน 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 

TORAY PBT 
TAPERED 

MONOFILAMENT 
FOR TAIHEI 

2.32 3.93 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.55 ตัน 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.103 0.283 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 0.151 ตนั 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 
WT 101 

2.34 2.98 4.5 
High 
Limit/ 

Low Limit 

ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 5.27 ตัน 
และจดุที่จะต้องท าการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่ม
ติมอยู่ที่ 2.57 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสั่งซือ้
เทา่กบั 5.27 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 
0.25 MM /INDIA 

3.48 4.65 5 
High 
Limit/ 

Low Limit 

ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 7.83 ตัน 
และจดุที่จะต้องท าการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่ม
ติมอยู่ที่ 4.47 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสั่งซือ้
เทา่กบั 7.83 – ปริมาณคงเหลือ 

ROUND SHAPE  
TAPERED 

3.54 3.85 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.90 ตัน 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 
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รายการวตัถดุบิ 
Forecast  
Value 

(1-15 ก.ค.53) 

Maximum  
Demand 

Period 
for  

Keep 
stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการด าเนินงาน 

SPIRAL BRISTLES  8 
MIL 

7.03 7.74 - 
Order Up 

to 

ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.09 ตัน 
และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ด าเนินการ
สัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนที่ได้เบิก
ใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 
COLOURS 

1.41 1.93 4.5 
High 
Limit/ 

Low Limit 

ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 3.17 ตัน 
และจดุที่จะต้องท าการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพิ่ม
ติมอยู่ที่ 1.55 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสั่งซือ้
เทา่กบั 3.17  – ปริมาณคงเหลือ 

 
 
5.3 ก าหนดมาตราการในการแก้ไขปัญหา  
 
 จากสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศกึษาท่ีได้กล่าวมาแล้วในบทท่ี 4 จะเห็นได้ว่ามีปัญหา
ดงัตอ่ไปนี ้
 1.ข้อมลูในระบบกบัจ านวนจริงไมต่รงกนั 
 2.สญูเสียเวลาในการหาวตัถดุบิ 
 3.ไมส่ามารถหยิบวตัถดุบิตามลอทได้ (FIFO) 
โดยสามารถจดัท ามาตราการในการแก้ไขปัญหาดงักลา่ว ได้ดงัตารางท่ี 5.16 
ตารางท่ี 5.16 มาตราการในการควบคมุวตัถดุิบคงคลงั 

ปัญหา Baseline เป้าหมาย มาตรการ 

1.ข้ อ มู ล ใ น ร ะ บ บ กั บ
จ านวนจริงไมต่รงกนั 

10%(รายการ
วตัถดุิบท่ีมีอยู่ใน
คลงัสินค้า) 

 

 

5%(รายการ
วตัถุดิบท่ีมีอยู่
ในคลงัสินค้า) 

 
 

1.ให้ผู้จดัการแผนกคลงัสินค้า 
ท าการตรวจสอบข้อมูลในระบบ
โดยเทียบกบัใบเบิกว่ามีการหกัลบ
ข้อมลูตรงกบัใบเบกิหรือไม่ 
2.น าระบบ 5ส มาใช้ในการเก็บ
เอกสารให้เป็นระเบียบมากขึน้ 
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ปัญหา Baseline เป้าหมาย มาตรการ 

2.สญูเสียเวลาในการหา
วตัถดุบิ 

25 นาที 16 นาที 

1.จั ด ท า ป้ า ย ร ะ บุ ช่ื อ วั ต ถุ ดิ บ
และลอทวตัถุดิบเป็นโซน เพ่ือง่าย
ตอ่การค้นหา 
2.จัดท าแผนผัง lay out ของ
วัตถุดิบ โดยมีการอัพเดตแผนผัง
ทกุๆ 1 เดือน 
3.วัตถุดิบท่ีมีการเบิกใช้บ่อยครัง้
ให้น ามาเก็บไว้บริเวณด้านหน้า
ข อ ง ค ลั ง  เ พ่ื อ ล ด เ ว ล า แ ล ะ
ระยะทางในการเบิกวตัถุดิบไปให้
การผลิต 
 
 

3.ไม่สามารถหยิบวตัถุดิบ
ตามลอทได้ (FIFO) 

- - 

1.จัดท าแผ่น ป้ายบ่ งบอกลอท
วัตถุดิบและแบ่งแยกวัตถุดิบเป็น
ลอทๆอยา่งชดัเจน 
2.จัดหาพนักงาน กะละ 1 คน
ส าหรับท าหน้าท่ีในการหยิบจ่าย
วตัถดุิบให้กบัการผลิต โดยต้องท า
การฝึกอบรมหน้างาน(On The 
Job Trainning )ให้พนกังานท่ีรับ
หน้า ท่ีนัน้ เ ข้าใจในระบบ FIFO 
อยา่งแท้จริง 
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บทที่ 6 

 

ผลการปรับปรุงการดาํเนินงาน 

 

4จากการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินค้าของโรงงานกรณีศกึษาในส่วน 

การสัง่ซือ้ และการดําเนินงานคลงั 4 โดยทําการปรับปรุง 6 เดือน (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 2553) 

และเก็บผลหลงัการปรับปรุงเป็นเวลา 1 เดือน (มกราคม 2554) สามารถสรุปข้อมลูได้ ดงันี ้

 

6.1 12ผลการปรับปรุงระบบการส่ังซือ้ และการควบคุมวัตถุดบิคงคลัง 

 

12 6.1.1 ผลการปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ 

4ในการปรับปรุงระบบการสั่งซือ้วัตถุดิบของโรงงานกรณีศึกษาได้ทําการวิเคราะห์ 

ข้อมลูการใช้วตัถุดิบแตล่ะรายการเพ่ือหารูปแบบความต้องการใช้โดยรูปแบบความต้องการ

ใช้ของรายการวตัถดุิบกลุ่ม A ท่ีพบ คือ Smooth และ Erratic ส่วนรูปแบบ Intermittent และ 

Lumpy ไม่พบผลการวิเคราะห์รูปแบบความต้องการใช้จะเป็นข้อมูลในการนโยบายการ

ควบคมุการสัง่ซือ้วตัถดุบิ 

4ส่วนการพยากรณ์วิเคราะห์ปริมาณการใช้วัตถุดิบล่วงหน้า 7 เดือน คือ เดือน 4

กรกฎาคม 2553 ถึงเดือนมกราคม 2554   ประกอบด้วย ค่าพยากรณ์ท่ีได้จะใช้เป็นข้อมูล

พิจารณาการสัง่ซือ้วตัถดุบิในครัง้ถดัไป วิธีการยากรณ์ท่ีใช้มี 3 วิธี ได้แก่ วิธีการการพยากรณ์

ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล วิธีค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน และ 6 เดือน จะช่วยเพิ่ม

ประสิทธิภาพการสัง่ซือ้ให้มีวตัถดุบิใช้อยา่งเพียงพอ ไมเ่กิดการขาดแคลนวตัถดุิบเม่ือต้องการ

ใช้และไมส่ัง่ซือ้วตัถดุบิมากเกินไป 

4ผลการวิเคราะห์ข้อมลูสามารถกําหนดนโยบายการสัง่ซือ้วตัถดุิบ ประกอบด้วย วิธีการ

สั่งซือ้ ปริมาณสั่งซือ้ และจุดสั่งซือ้ ผลการปรับปรุง พบว่า 4ต้นทุนรวมของการสั่งซือ้และการ

จดัเก็บรักษา 4ระหว่างการดําเนินการ = 153,716.08 บาท /เดือน +1,148,020.84 บาท/เดือน = 



1,301,736.92 บาท /เดือน และ 4ต้นทุนรวมของการสั่งซือ้และการจัดเก็บรักษา 9หลังการ

ปรับปรุง = 153,716.08 บาท /เดือน +1,134,453.67 บาท/เดือน = 1,288,169.75 4บาท /เดือน 

 

6.1.2 ผลการดําเนินการควบคมุวตัถดุบิคงคลงั 

4ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการจดัการวัตถุดิบคงคลังท่ีมีมากเกินไปของโรงงาน

กรณีศกึษา ให้ผล ดงันี ้

1. ปรับปรุงรายการวตัถดุบิพบวา่ จากจํานวนรายการวตัถดุิบ ทัง้หมด 351 รายการมี 

7 รายการท่ีต้องมีการยกเลิก เน่ืองจากวตัถดุิบท่ีล้าสมยั และไมมี่ยอดวตัถดุิบคงเหลือ ส่วนอีก 

32 รายการ เป็นรายการวตัถดุิบท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว (Dead stock) และไม่มีการเบิกใช้แล้ว 

มลูคา่ 42,183,447.31 บาท  

  2. จดักลุม่ความสําคญัวตัถดุิบด้วยวิธี ABC Inventory โดยพิจารณาปัจจยัมลูคา่การ

ใช้ต่อปี ต้นทุนต่อหน่วย และช่วงเวลานํา พบว่าจํานวนรายการวตัถุดิบท่ีพิจารณาทัง้หมด 

312 รายการ เป็นวตัถดุบิกลุม่ A 14 รายการ กลุม่ B 36 รายการ และกลุม่ C 262 รายการ 

3.  กําหนดนโยบายการควบคุมการสัง่ซือ้วตัถุดิบในกลุ่ม A ให้กับวัตถุดิบแต่ละ

รายการ 

11เกณฑ์การวดัประสิทธิภาพความเหมาะสมของวตัถดุบิคงคลงั10 ดงันี ้

 

1. Inventory turnover 

4ข้อมลูท่ีนํามาคํานวณเพ่ือวดัประสิทธิภาพความเหมาะสมของวตัถดุบิคงคลงัระหว่าง

การดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 2553) จะพิจารณาในเดือนกรกฎาคม 2553 – 

ธนัวาคม 2554 ซึง่มลูคา่ต้นทนุวตัถดุบิรวม 4281,484,371.10 บาท แสดงดงัตารางท่ี 6.1 
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4ตารางท่ี 6.1 ต้นทนุวตัถดุบิตัง้แตเ่ดือ4น4กรกฎาคม 2553 - ธนัวาคม 2553 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4ส่วนมูลค่าวัตถุดิบคงคลังระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 

2553) มีมลูคา่เฉล่ีย 471,448,192.97 บาทแสดงตารางท่ี 6.2 

 

ตารางท่ี 6.2 มลูค่าวตัถดุิบคงคลงั4ตัง้แตเ่ดือน9กรกฎาค9ม9 2553 - 9ธนัวาคม 2553 

เดือน  
 มูลค่าวัตถุดิบ

ต้นงวด  

 มูลค่าวัตถุดิบที่

รับเข้าคลังวัตถุดิบ  

 มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง

ที่เบกิให้การผลิต  
 มูลค่าวัตถุดิบปลายงวด  

ก.ค.-53 71,778,276.48 56,402,758.96 52,578,739.41 75,602,296.03 

ส.ค.-53 75,602,296.03 40,747,269.41 45,748,685.40 70,600,880.04 

ก.ย.-53 70,600,880.04 48,087,644.52 46,197,067.72 72,491,456.84 

ต.ค.-53 72,491,456.84 45,404,182.37 46,845,296.52 71,050,342.69 

พ.ย.-53 71,050,342.69 42,686,203.96 43,938,286.66 69,798,259.99 

ธ.ค.-53 69,798,259.99 42,891,603.41 46,176,295.39 66,513,568.01 

เฉลีย่     71,448,192.97  

 

4เดือน 4มูลค่าต้นทนุวัตถุดบิ (บาท) 
(Cost of goods sold) 

4ก.ค.-53 52,578,739.41 

4ส.ค.-53 45,748,685.40 

4ก.ย.-53 46,197,067.72 

4ต.ค.-53 46,845,296.52 

4พ.ย.-53 43,938,286.66 

4ธ.ค.-53 46,176,295.39 

3รวม 281,484,371.10 
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Inventory turnover ratio = Cost of goods sold / Average inventory value 

= (281,484,371.10)/(71,448,192.97) 

= 3.94 4ครัง้/6 เดือน 

ดังนัน้อัตราหมุนเวียนวัตถุดิบคงคลังหลัง 4ระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง 

ธนัวาคม 2553) เทา่กบั 43.94 4ครัง้/6 เดือน 

 

4ข้อมูลท่ีนํามาคํานวณเพ่ือวัดประสิทธิภาพความเหมาะสมของวตัถุดิบคงคลงั 4หลัง

การปรับปรุง (มกราคม 2554) จะพิจารณาในเดือนสิงหาคม 2553 – 4มกราคม 4 2554 ซึ่ง

มลูคา่ต้นทนุวตัถดุบิ 274,410,329.02 4บาท แสดงดงัตารางท่ี 6.3 

 

4ตารางท่ี 6.3 ต้นทนุวตัถดุบิตัง้แตเ่ดือนสิงหาคม 2553 –4 9มกราคม 2554 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4ส่วนมลูคา่วตัถดุิบคงคลงั 4หลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) 4ตัง้แตส่ิงหาคม 

2553 – 4มกราคม4 2554 มีมลูคา่เฉล่ีย 468,843,297.60 บาทดงัตารางท่ี 6.4 

 

 

4เดือน 4มูลค่าต้นทนุวัตถุดบิ (บาท) 
(Cost of goods sold) 

4ส.ค.-53 45,748,685.40 

4ก.ย.-53 46,197,067.72 

4ต.ค.-53 46,845,296.52 

4พ.ย.-53 43,938,286.66 

4ธ.ค.-53 45,504,697.33 

4ม.ค.-54 46,176,295.39 

3รวม 274,410,329.02 
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ตารางท่ี 6.4 มลูค่าวตัถดุิบคงคลงั4ตัง้แตเ่ดือน4สิงหาคม 2553 –4 9มกราคม49 2554 

เดือน  
 มูลค่าวัตถุดิบ

ต้นงวด  

 มูลค่าวัตถุดิบที่

รับเข้าคลังวัตถุดิบ  

 มูลค่าวัตถุดิบคงคลัง

ที่เบกิให้การผลิต  
 มูลค่าวัตถุดิบปลายงวด  

ส.ค.-53 75,602,296.03 40,747,269.41 45,748,685.40 70,600,880.04 

ก.ย.-53 70,600,880.04 48,087,644.52 46,197,067.72 72,491,456.84 

ต.ค.-53 72,491,456.84 45,404,182.37 46,845,296.52 71,050,342.69 

พ.ย.-53 71,050,342.69 42,686,203.96 43,938,286.66 69,798,259.99 

ธ.ค.-53 69,798,259.99 42,891,603.41 46,176,295.39 66,513,568.01 

ม.ค.-54 66,513,568.01 31,789,389.31 45,504,697.33 49,608,259.99 

เฉลีย่        68,843,297.60  

 

Inventory turnover ratio = Cost of goods sold / Average inventory value 

= (274,410,329.02)/(68,843,297.60) 

= 3.99 4ครัง้/6 เดือน 

ดงันัน้อตัราหมุนเวียนวตัถุดิบคงคลงั 9หลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) 4เท่ากับ 

43.99 4ครัง้/6 เดือน 

 

2. Month of supply 

รอบการใช้วตัถดุิบคงคลงัเป็นการคํานวณเพ่ือหาเดือนของการใช้วตัถุดิบคงเหลือ 

(Months Inventory) 

Month of supply =      จํานวนเดือนในคร่ึงปี 

    อตัราหมนุเวียนพสัดคุงคลงั 

 

Month of supply ระหวา่งการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธนัวาคม 2553) 

 

 =  6 = 1.52 เดือน 

3.94 
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Month of supply หลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) 

 

 =  6 = 1.50 เดือน 

3.99 

 

ดงันัน้รอบการใช้วัตถุดิบระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 

2553) เท่ากบั 1.52 เดือน และรอบการใช้วตัถดุิบ 9หลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) เท่ากบั 

1.50 เดือน 

 

3. ต้นทนุการจดัเก็บวตัถดุิบ 

ในส่วนของต้นทนุการจดัเก็บวตัถดุิบ (Holding Cost) หลงัการปรับปรุง พบว่าต้นทนุ

ในการเก็บรักษาวตัถุดิบมีมูลคา่เท่าเดิม คือ 775,894.83 บาท/เดือน เน่ืองจากเป็นคา่ใช้จ่าย

ท่ีไมส่ามารถปรับได้ลด เชน่ เงินเดือนพนกังาน คา่ประกนับริษัท คา่เช่าพืน้ท่ีในการจดัเก็บเป็น

ต้น 

 

ต้นทุนเสียโอกาสระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 2553)= 

(71,448,192.97 บาท X6.25% ตอ่ปี) 

 

   =   4,465,512.06 บาท/ปี หรือเทา่กบั 372,126.01 บาท /เดือน 

 

ต้นทุนเสียโอกาส 9หลังการปรับปรุง (มกราคม 2554) 9= (68,843,297.60 บาท 

X6.25% ตอ่ปี) 

 

=   4,302,706.10 บาท/ปี หรือเทา่กบั 358,558.84 บาท /เดือน 

 

ดงันัน้ต้นทนุการจดัเก็บวตัถดุบิระหวา่งการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 

2553) = (775,894.83 บาท/เดือน) + (372,126.01 บาท/เดือน) = 1,148,020.84 บาท/เดือน 
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และต้นทนุการจดัเก็บวตัถดุิบ9หลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) 9= (775,894.83 บาท/เดือน) 

+ (358,558.84 บาท/เดือน) = 1,134,453.67 บาท/เดือน 

 

ผลการปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้วตัถุดิบและดําเนินการควบคมุวตัถุดิบคงคลงัก่อน

ระหวา่งการดําเนินการ และหลงัการปรับปรุง สรุปผลได้ดงัตารางท่ี 6.5 

 

ตารางท่ี 6.5 ผลการปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้วตัถดุิบและการควบคมุวตัถดุิบคงคลงัก่อน ระหว่างการ

ดําเนินการ และหลงัการปรับปรุง 

การดาํเนินการ เกณฑ์วัดผล 

ผลการปรับปรุง 

ก่อน ระหว่างการ

ดาํเนินการ 

หลัง 

การปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ 

1. ต้นทนุรวมของ

การสัง่ซือ้และการ

จดัเก็บรักษา 

1,307,482.06 

บาท/เดือน 

1,301,736.92 

บาท/เดือน 

1,288,169.75 

บาท/เดือน 

 
1. Inventory 

Turn Over 
3.91 ครัง้/6 เดือน 3.94  ครัง้/6 เดือน 3.99 ครัง้/6 เดือน 

การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั 

2. Month ofSupply 1.53 เดือน 1.52 เดือน 1.50 เดือน 

3. Holding Cost 
1,153,765.98 

บาท/เดือน 

1,148,020.84 

บาท/เดือน 

1,134,453.67 

บาท/เดือน 

การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั 
4.Average 

Inventory Value 

72,551,260.98 

บาท 

71,448,192.97 

บาท 

68,843,297.60 

บาท 

 
6.2 ผลการปรับปรุงการดาํเนินงานส่วนงานคงคลัง 

 

จากการนําแผนงานและแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานส่วนงานคงคลัง 

บทท่ี 5 มาดําเนินการ ผลการเก็บข้อมลูหลงัการปรับปรุง สรุปผลได้ดงันี ้
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6.2.1 การดําเนินกิจกรรม 5 ส 

จากการดําเนินกิจกรรม 5 ส ได้ทําการปรับปรุงคลงัสินค้า ทําให้มีความเป็นระเบียบ

มากขึน้ ทัง้ในส่วนของการจดัวางวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบไม่ปะปนกัน ส่งผลให้พนกังาน

ปฏิบตังิานได้ สะดวก รวดเร็วขึน้ 

6.2.2 ความถกูต้องของการดําเนินงานสว่นงานคงคลงั 

การปรับปรุงความถูกต้องของการดําเนินงานส่วนงานคงคลังจะพิจารณาจาก

อตัราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถุดิบ (Percentage error in the stock count) 

โดยได้กําหนดให้มีการตรวจสอบข้อมลูการเคล่ือนไหววตัถดุิบในแตล่ะวนักบัข้อมลูทางบญัชี 

ในส่วนของการรับเข้า และเบิกจ่าย เพ่ือตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลใน ระบบระหว่าง

ส่วนงานคงคลงัและบญัชี ผลก่อน ระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 

2553) และหลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) 9แสดงดงันี ้

 

ระหวา่งการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธนัวาคม 2553) 

 

- จํานวนรายการวตัถุดิบในกลุ่ม ABC ท่ีมียอดคงเหลือจริง ณ วนัท่ี 4 สิงหาคม 

2553 แตกต่างจากจํานวนท่ีบนัทึกในโปรแกรม SAP มี 37 รายการ แสดงดงั

ตารางท่ี 6.6 

 

ตารางท่ี 6.6 รายการวตัถดุิบท่ีมียอดคงเหลือของจํานวนวตัถุดิบจริงท่ีนบัได้แตกตา่งจาก

จํานวนท่ีบนัทกึ ณ วนัท่ี 4 สิงหาคม 2553 

ลาํดับ รายการวัตถุดิบ 
%ความคลาด

เคลื่อน 

1 EASTAR BR 003  - 16.23% 

2 PP MOPLEN HP400K +8.04% 

3 PP MOPLEN HP 500N - 12.53% 

4 PE H 5814J +7.54% 

5 ZYTEL RESIN NC101 NYLON 66 +4.52% 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ 
%ความคลาด

เคลื่อน 

6 THERMOLAST K TF8 AAD - 5.87% 

7 THERMOLST K  TF4BNA - 7.14% 

8 STAINLESS WIRE - 18.72% 

9 THERMOLAST K TF5 BTL +6.21% 

10 ULTRAFELX GRADE GSE5573 +4.57% 

11 TPE T-50-00 +3.01% 

12 3 MIL NC 410 -8.79% 

13 6 MIL  NC 410 & WT 101 -6.48% 

14 6 MIL  OTHER COLOURS -7.84% 

15 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 +4.42% 

16 DUPONT TYNEX GALAXY +3.06% 

17 2.5 MIL NC +3.07% 

18 3.0 MIL NC -4.13% 

19 3.0 MIL COLOURS +6.02% 

20 4.0 MIL COLOUR -5.67% 

21 6 MIL  NC 410 & WT 101 -3.15% 

22  8 FIN -0.178 MM -2.89% 

23 TORAY PBT MONOFILAMENT +13.23% 

24    -  NATURAL & WHITE +1.83% 

25     - NATURAL & WHITE -2.30% 

26     - COLOUR +1.84% 

27 KR NYLON 612 -2.75% 

28 Dupont  0.15  mm.  WT 101   -4.86% 

29 Dupont  0.18  mm.  WT 101    -1.68% 

30 Dupont  0.20  mm.  WT 101   +3.87% 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ 
%ความคลาด

เคลื่อน 

31 Dupont    0.15  mm.  NC 410    -4.25% 

32 Dupont   0.18  mm.  NC 410    +1.32% 

33 Dupont  0.20  mm.  NC 410   -2.86% 

34 Dupont  0.20 mm.  BL 849   +4.11% 

35 Dupont  0.20 mm.  RD 202  +5.35% 

36 WUXI 610  0.28  mm.  BL 320   -10.07% 

37 BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA + 15.52 % 

 

 

- จํานวนรายการวตัถดุิบในกลุ่ม ABC ท่ีทําการตรวจนบั 312 รายการอตัราส่วน

ความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุบิ 

 

  = จํานวนรายการท่ีมียอดคงเหลือจริงไมต่รงกบัข้อมลูท่ีบนัทกึ X 100 

จํานวนรายการทงัหมดท่ีทําการตรวจนบั  

 

= (37/ 312) *100 = 11.86 % 

 

หลงัการปรับปรุง (มกราคม 2554) 

 

- จํานวนรายการวตัถดุิบในกลุ่ม ABC ท่ีมียอดคงเหลือจริง ณ วนัท่ี 16 มกราคม 

2554  แตกตา่งจากจํานวนท่ีบนัทึกในโปรแกรม SAP มี 37 รายการ แสดงดงั

ตารางท่ี 6.7 
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ตารางท่ี 6.7 รายการวตัถดุิบท่ีมียอดคงเหลือของจํานวนวตัถุดิบจริงท่ีนบัได้แตกตา่งจาก

จํานวนท่ีบนัทกึ ณ วนัท่ี 16 มกราคม 2554 

ลาํดบั รายการวตัถดุบิ 
%ความคลาด

เคลือ่น 

1 EASTAR BR 003  - 14.21% 

2 PP MOPLEN HP400K +6.32% 

3 PP MOPLEN HP 500N - 12.21% 

4 PE H 5814J +6.82% 

5 THERMOLST K  TF4BNA - 6.65% 

6 STAINLESS WIRE - 14.53% 

7 THERMOLAST K TF5 BTL +6.15% 

8 ULTRAFELX GRADE GSE5573 +4.37% 

9 TPE T-50-00 +2.05% 

10 3 MIL NC 410 -8.06% 

11 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 +3.61% 

12 DUPONT TYNEX GALAXY +2.79% 

13 2.5 MIL NC +3.02% 

14 3.0 MIL NC -4.13% 

15 3.0 MIL COLOURS +5.68% 

16 4.0 MIL COLOUR -5.24% 

17  8 FIN -0.178 MM -2.80% 

18 TORAY PBT MONOFILAMENT +12.15% 

19    -  NATURAL & WHITE +1.68% 

20     - NATURAL & WHITE -2.27% 

21     - COLOUR +1.46% 

22 KR NYLON 612 -2.51% 

23 Dupont  0.15  mm.  WT 101   -3.31% 
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ลาํดบั รายการวตัถดุบิ 
%ความคลาด

เคลือ่น 

24 Dupont    0.15  mm.  NC 410    -4.07% 

25 Dupont   0.18  mm.  NC 410    +1.29% 

26 Dupont  0.20 mm.  RD 202  +4.45% 

27 WUXI 610  0.28  mm.  BL 320   -10.12% 

28 BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA + 14.58 % 

 

 

- จํานวนรายการวตัถดุิบในกลุ่ม ABC ท่ีทําการตรวจนบั 312 รายการอตัราส่วน

ความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุบิ 

 

  = จํานวนรายการท่ีมียอดคงเหลือจริงไมต่รงกบัข้อมลูท่ีบนัทกึ X 100 

จํานวนรายการทงัหมดท่ีทําการตรวจนบั  

 

= (28/ 312) *100 = 8.97 % 

 

 ดังนัน้อัตราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนับวัตถุดิบระหว่างการ

ดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 2553) เท่ากบั 011.86 % และ 0

อตัราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนบัวัตถุดิบหลังการปรับปรุง (มกราคม 

2554) เทา่กบั 08.97 % 

 

6.2.3 ความรวดเร็วในการดําเนินงานคลงั 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานส่วนงานคงคลังทําให้การปฏิบตัิงานใน

บาง ขัน้ตอนใช้เวลาลดลง เน่ืองจากมีการจดัระเบียบการจดัวางวตัถดุิบ และจากการปรับปรุง

มีการปรับเปล่ียนกระบวนการดําเนินงานไปจากเดมิ ดงันี ้
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ขัน้ตอนการหยิบวตัถดุิบตามใบเบิก สําหรับขัน้ตอนนีเ้ดิมเป็นขัน้ตอนท่ีใช้เวลานาน

ท่ีสุด เน่ืองจากพนักงานต้องใช้เวลาในการหาวัตถุดิบนาน หรือหาวัตถุดิบไม่เจอ การ

ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเบิกจ่าย 7วัตถุดิบให้การผลิต7 โดยจัดทําป้ายระบุช่ือวัตถุดิบ

และลอทวตัถดุิบเป็นโซน เพ่ือง่ายตอ่การค้นหา ,จดัทําแผนผงั lay out ของวตัถดุิบ โดยมีการ

อพัเดตแผนผงัทกุๆ1 เดือน เพ่ือให้ lay out ถกูต้องตามสภาพคงคลงัในปัจจบุนัมากท่ีสดุ และ

นําวตัถดุบิท่ีมีการเบกิใช้บอ่ยครัง้มาเก็บไว้บริเวณด้านหน้าของคลงั เพ่ือลดเวลาและระยะทาง

ในการเบิกวตัถุดิบไปให้การผลิต โดยระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 

2553)สามารถลดเวลาในการหยิบวตัถดุิบตามใบเบิกจาก 8 นาที เหลือ 6 นาที และหลงัการ

ปรับปรุง (มกราคม 2554)สามารถลดเวลาในการหยิบวตัถดุิบตามใบเบิกจาก 8 นาที เหลือ 4 

นาที 

ขัน้ตอนรวบรวมใบเบิก และส่งใบเบิกให้บญัชี เป็นการรวบรวมใบเบิกทัง้หมดในแต่

ละวนัให้ส่วนงานบญัชี เพ่ือให้ทางบญัชีบนัทึกข้อมูลการตดัจ่ายเช่นเดียวกับส่วนงานคงคลงั 

ซึ่งในขัน้ตอนนีมี้การทํา 5 ส แยกการจดัเก็บเอกสารใบเบิกของส่วนงานบญัชีไว้ชดัเจนตัง้แต่

ขัน้ตอนการนําวตัถดุบิให้การผลิต ดงันัน้พนกังานสว่นงานคงคลงัจึงเพียงตรวจสอบจํานวนใบ

เบิกในแต่ละวนัท่ีส่งให้ส่วนงานบญัชีจะต้องมีจํานวนครบตามจํานวนท่ีมีการเบิกใช้ โดย

ระหว่างการดําเนินการ (กรกฎาคม 2553 ถึง ธันวาคม 2553) สามารถลดเวลาขัน้ตอน

รวบรวมใบเบิก และส่งใบเบิกให้บญัชี จาก 5 นาที เหลือ 4 นาที และหลงัการปรับปรุง (

มกราคม 2554) สามารถขัน้ตอนรวบรวมใบเบิก และส่งใบเบิกให้บญัชี จาก 5 นาที เหลือ 2 

นาที 

ขัน้ตอนการจัดเก็บเอกสาร ทําการจดัเก็บเอกสารใบเบิกท่ีบนัทึกการตดัจ่ายใน

โปรแกรม SAP เรียบร้อยแล้วลงในแฟ้มเอกสาร ซึ่งในแตล่ะวนัจะรวบรวมจดัเก็บใบเบิกหนึ่ง

ครัง้ 

ผลการปรับปรุงกระบวนการเบิกจ่ายวตัถุดิบให้การผลิต หลงัการปรับปรุงใช้เวลา

เฉล่ีย 16 นาที/ใบเบกิ ซึง่ขัน้ตอนและเวลาท่ีใช้แสดงดงัรูปท่ี 6.1 
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รูปท่ี 6.1 แผนผงัการไหลกระบวนการจา่ยวตัถดุบิให้การผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ผลการดําเนินงานสว่นงานคงคลงัก่อน ระหวา่งการดําเนินการและหลงัการปรับปรุง สรุปผลได้

ดงัตารางท่ี 6.8 

 

ตารางท่ี 6.8 ผลการดําเนินงานสว่นงานคงคลงัก่อน ระหวา่งการดําเนินการ และหลงัการปรับปรุง 

เกณฑ์วัดผล 

ผลการปรับปรุง 

ก่อน 
ระหว่างการ

ดาํเนินการ 
หลัง 

1.อตัราสว่นความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุิบ 16.81 % 11.86 % 8.97 % 

2.เวลาเฉลีย่ของกระบวการเบิกจา่ยวตัถดุิบให้การผลติ(นาที) 25 22 16 

 

จากตารางท่ี 6.8 แสดงผลการปรับปรุงการดําเนินงานส่วนงานคงคลัง ทําให้เห็นว่า

ประสิทธิภาพในการดําเนินงานสว่นงานคงคลงัเพิ่มขึน้ ทัง้ในด้านความถกูต้องและความรวดเร็วในการ

ปฏิบตังิาน 
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3บทที่ 7 

 
3สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

7.1 สรุปผลการวิจัย 

งานวิจยันีไ้ด้ศกึษาการดําเนินงานในส่วนคลงัวตัถดุิบของโรงงานฉีดพลาสติก จากการศกึษา

ระบบการจดัการคลงัวตัถดุบิของโรงงานกรณีศกึษา พบปัญหาในด้านประสิทธิภาพในการจดัการคลงั

วตัถดุิบดงันี ้ การสัง่ซือ้วตัถุดิบไม่เหมาะสมกบัการผลิต   อตัราส่วนความผิดพลาดในการตรวจนบั

วตัถดุบิสงู เวลาเฉล่ียของกระบวนการเบกิจา่ยวตัถดุิบใช้เวลานาน และอตัราหมนุเวียนวตัถดุบิคงคลงั 

ดังนัน้วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี ้คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลัง

วตัถดุบิของโรงงานกรณีศกึษาโดยมีแนวทางการปรับปรุงดงันี ้ 

1. การปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ และการควบคมุวตัถดุบิคงคลงั2 แบง่เป็นขัน้ตอนและผลสรุป 

ดงันี ้

- การปรับปรุงจํานวนรายการวตัถดุบิด้วยกิจกรรม 5ส โดยสะสางรายการวตัดุิบท่ี ไม ่

มีเคล่ือนไหวเพ่ือลดจํานวนรายการวตัถดุิบท่ีไม่มีความจําเป็น และทําการจําแนกวตัถุดิบคง

คลัง แต่ละรายการตามการเคล่ือนไหว จากการปรับปรุงสามารถยกเลิกรายการวัตถุดิบ 7 

รายการ 2รายการวตัถดุบิท่ีไมมี่การเคล่ือนไหว (Dead stock) 32 รายการ 

- การแบ่งกลุ่มความสําคญัวตัถดุิบ เพ่ือกําหนดนโยบายการสัง่ซือ้ท่ีเหมาะสม ด้วย 

วิธีของ ABC Inventory โดยพิจารณาจากเกณฑ์มลูคา่การใช้ ต้นทนุตอ่หน่วย และช่วงเวลา

นํา ซึ่งแต่ละ เกณฑ์จะมีนัา้หนกัความสําคญัไม่เท่ากัน กําหนดให้มูลค่าการใช้เป็นเกณฑ์ท่ีมี

ความสําคญัมาก ท่ีสุด รองลงมาเป็นต้นทุนต่อหน่วย และช่วงเวลานํามีความสําคญัน้อยสุด 

ผลการจดักลุ่มความสําคญัวตัถุดิบได้ผลดงันี ้วตัถุดิบกลุ่ม A 14 รายการ คิดเป็นมูลค่า

วตัถดุิบคงคลงั 264.08%  วตัถุดิบกลุ่ม B 52 รายการ คิดเป็นมูลคา่วตัถดุิบคงคลงั 234.88% 

และวตัถดุิบกลุ่ม C 247 รายการ คิดเป็นมลูคา่วตัถดุิบคงคลงั 21.04% ของมลูคา่วตัถดุิบคง

คลงัทัง้หมด ซึ่งในงานวิจยันีจ้ะพิจารณาเฉพาะรายการวตัถุดิบ A  เท่านัน้ เน่ืองจากมูลค่า

มลูคา่วตัถดุบิคงคลงักลุม่นีมี้มลูคา่สงูถึง 264.08% 

 

 



 

- การหารูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบ เป็นการจําแนกลกัษณะอปุสงค์แบง่เป็น 4 

ประเภท ได้แก่ Smooth Intermittent Erratic และ Lumpy ซึ่งข้อมลูท่ีได้จากการหารูปแบบค

วาต้องการใช้วตัถดุิบแตล่ะรายการจะนําไปพิจารณาเลือกนโยบายการสัง่ซือ้ท่ีเหมาะสม  ผล

จากการ วิเคราะห์พบว่า รายการวตัถดุิบส่วนใหญ่มีรูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบตอ่เน่ือง 

และปริมาณ ความต้องการใช้ในแตล่ะชว่งเวลาแตกตา่งกนั 

- 2การพยากรณ์ความต้องการห์ใช้วัตถุดิบ เป็นการคาดการณ์ความต้องการใช้

วตัถดุบิลว่งหน้า เพ่ือใช้เป็นข้อมลูเตรียมการจดัหาสัง่ซือ้วตัถดุิบ ซึ่งวิธีการพยากรณ์ท่ีนํามาใช้

มี 3 วิธี ได้แก่ วิธีการการพยากรณ์ปรับให้เรียบแบบเอ็กโปเนนเชียล วิธีค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 

เดือน และ 6 เดือน โดยเป็นการพยากรณ์ระยะเวลาสัน้ 
6  - กําหนดนโยบายการควบคมุปริมาณวตัถดุิบ โดยวตัถดุิบกลุ่ม A เป็นกลุ่มวตัถดุิบท่ี

ต้องมีการทบทวนสถานะวตัถดุบิคงคลงัอย่างตอ่เน่ือง นโยบายท่ีใช้จึงเป็นจดุสัง่ซือ้ – ปริมาณ

สัง่ซือ้รอบการตรวจสอบทุกเดือน วตัถุดิบกลุ่ม B ใช้นโยบายจุดสัง่ซือ้ – ปริมาณสัง่ซือ้ 

เช่นเดียวกบัวตัถดุิบกลุ่ม A แตกํ่าหนดรอบการตรวจสอบทกุสองเดือน ส่วนวตัถดุิบกลุ่ม C 

เป็นวตัถดุิบท่ีมีความสําคญัน้อย นโยบายท่ีเหมาะสม คือ ตรวจยอดคงเหลือตามระยะเวลา

การตรวจนบัสต็อค ซึ่งจะมีรอบการตรวจสอบทกุสามเดือน โดยการเลือกวิธีการควบคมุการ

สัง่ซือ้วตัถดุิบแตล่ะวิธีจะพิจารณาจากลกัษณะวตัถดุิบ และรูปแบบความต้องการใช้วตัถดุิบ 

แสดงดงัตารางท่ี 5.12  

2. กําหนดมาตรการในการแก้ไขปัญหา วตัถปุระสงค์เพ่ือ แก้ไขปัญหาและเพิ่มประสิทธิภาพ

การดําเนินงานคลงัในการเข้าถึงวตัถดุิบ ซึ่งจะแสดงปัญหาและมาตรการในการแก้ไขปัญหา

ดงันี ้

- ปัญหาข้อมูลในระบบกับจํานวนจริงไม่ตรงกัน แก้ไขปัญหาโดยใช้มาตราการ

ดงัตอ่ไปนี ้

1. ให้ผู้ จัดการแผนกคลังสินค้าทําการตรวจสอบข้อมูลในระบบโดย

เทียบกบัใบเบกิวา่มีการหกัลบข้อมลูตรงกบัใบเบกิหรือไม ่

2. นําระบบ 5ส มาใช้ในการเก็บเอกสารให้เป็นระเบียบมากขึน้ 

- ปัญหาสญูเสียเวลาในการหาวตัถดุิบแก้ไขปัญหาโดยใช้มาตราการดงัตอ่ไปนี ้
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1. จดัทําป้ายระบุช่ือวัตถุดิบและลอทวตัถุดิบเป็นโซน เพ่ือง่ายต่อการ

ค้นหา 

2. จดัทําแผนผงั lay out ของวตัถุดิบ โดยมีการอพัเดตแผนผงัทกุๆ1 

เดือน 

3. วตัถุดิบท่ีมีการเบิกใช้บ่อยครัง้ให้นํามาเก็บไว้บริเวณด้านหน้าของ

คลงั เพ่ือลดเวลาและระยะทางในการเบกิวตัถดุบิไปให้การผลิต 

 

- ปัญหาไม่สามรถหยิบวตัถดุิบตามลอทได้ (FIFO) แก้ไขปัญหาโดยใช้มาตราการ

ดงัตอ่ไปนี ้

1. จดัทําแผ่นป้ายบง่บอกลอทวตัถดุิบและแบง่แยกวตัถดุิบเป็นลอทๆอ

ยา่งชดัเจน 

2. จดัหาพนกังานกะละ 1 คนสําหรับทําหน้าท่ีในการหยิบจ่ายวตัถดุิบ

ให้กบัการผลิต โดยต้องทําการฝึกอบรมหน้างาน(On The Job 

Trainning )ให้พนกังานท่ีรับหน้าท่ีนัน้เข้าใจในระบบ FIFO อยา่ง

แท้จริง 

ผลการปรับปรุงการสัง่ซือ้วตัถดุิบ การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั และกําหนดมาตรการ

ในการแก้ไขปัญหาคงคลงัทําให้ประสิทธิภาพเพิ่มขึน้ ดงันี ้

 

 ด้านต้นทนุ (Cost) สรุปได้ดงัตารางท่ี 7.1 

 

ตารางท่ี 7.1 ผลการปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้วตัถดุิบ การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั และกําหนดมาตรการ

ในการแก้ไขปัญหาคงคลงัก่อน และหลงัการปรับปรุง 

การดาํเนินการ เกณฑ์วัดผล 
ผลการปรับปรุง 

ก่อน หลัง  

การปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ 

1. ต้นทนุรวมของ

การสัง่ซือ้และการ

จดัเก็บรักษา 

1,307,482.06 

บาท/เดือน 

1,288,169.75 

บาท/เดือน 
ลดลง 1.48 % 
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การดาํเนินการ เกณฑ์วัดผล 
ผลการปรับปรุง 

ก่อน หลัง  

 
1. Inventory 

Turn Over 
3.91 2ครัง้/6 เดือน 3.99 2ครัง้/6 เดือน เพ่ิมขึน้ 2.05 % 

การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั 

2. Month ofSupply 1.53 เดือน 1.50 เดือน เพ่ิมขึน้ 1.96% 

3. Holding Cost 
1,153,765.98 

บาท/เดือน 

1,134,453.67 

บาท/ปี 
ลดลง 7.93% 

การควบคมุวตัถดุิบคงคลงั 
4.Average 

Inventory Value 

72,551,260.98 

บาท 

68,843,297.60 

บาท 
ลดลง 5.11% 

 

 ด้านคณุภาพ (Quality) สรุปได้ดงัตารางท่ี 7.2 

 

ตารางท่ี 7.2 ผลการดําเนินงานสว่นงานคงคลงัก่อน ระหวา่งการดําเนินการ และหลงัการปรับปรุง 

เกณฑ์วัดผล 

 
ผลการปรับปรุง 

ก่อน หลัง  

1.อตัราสว่นความผิดพลาดในการตรวจนบัวตัถดุิบ 16.81 % 8.97 % ลดลง 46.64% 

2.เวลาเฉลีย่ของกระบวการเบิกจา่ยวตัถดุิบให้การผลติ(นาที) 25 16 ลดลง 36% 

 

 
7.2 ปัญหาและอุปสรรคระหว่างการดาํเนินงานวิจัย 
 
 1.เน่ืองจากข้อจํากดัด้านเวลาในการทําวิจยั อาจทําให้ข้อมลูท่ีรวบรวมมายงัไมค่รบถ้วน 

 2.การเก็บข้อมลูดบิบางสว่นใช้เวลานาน ทําให้ใช้เวลาในการทํางานนานกวา่แผนท่ีวางไว้ 

3.เน่ืองจากในการดําเนินงานวิจยันัน้ต้องเก่ียวข้องกับผู้คนจํานวนมาก ย่อมท่ีจะมีผู้ ท่ีเข้าใจ

และไมเ่ข้าใจในการเก็บข้อมลู เม่ือผู้ วิจยัทําการเก็บข้อมลู ในบางครัง้จึงไม่ได้รับความร่วมมือ

เทา่ท่ีควร 
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7.3 4ข้อเสนอแนะ 

1.ส่วนงานคงคลัง ส่วนงานบญัชี และส่วนการผลิตควรมีการเช่ือมโยงข้อมูลวัตถุดิบเข้า

ด้วยกนั เพ่ือให้การตรวจสอบตดิตามข้อมลูวตัถดุิบทําได้สะดวก รวดเร็ว และมีความถกูต้อง 

2.งานวิจัยนีส้ามารถนําไปใช้กับโรงงานอ่ืนๆ ท่ีมีโครงสร้างวตัถุดิบใกล้เคียงกัน โดยการให้

ความสําคญัแก่วตัถดุบิแตล่ะประเภทอาจแตกตา่งกนัตามนโยบายของฝ่ายบริหาร 

3.การพยากรณ์ความต้องการใช้วตัถดุิบจําเป็นท่ีจะต้องพิจารณาข้อมลูภายนอกร่วมด้วยเช่น 

ยอดขายสินค้า เป็นต้น เพ่ือให้การพยากรณ์ความต้องการใช้วตัถดุิบนัน้ให้ค่าใกล้เคียงกับ

ความเป็นจริงมากท่ีสดุ 

4.เน่ืองจากการพยากรณ์ด้วยเทคนิค 2Smoothing Exponential, 3 Month Moving Average 

และ 6 Month Moving Average เหมาะสมกบัรูปแบบความต้องการวตัถดุิบประเภท Smooth 

Demand แตว่ตัถดุิบ 8 FIN -0.178 MM ,8-FIN - 0.152 MM และSTAINLESS WIRE มีความ

ต้องการวัตถุดิบประเภท Erratic Demand ถ้าจะทําการพยากรณ์ความต้องการวัตถุดิบ

ประเภท Erratic Demand ต้องใช้เทคนิคการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมกบัความต้องการวตัถดุิบ

ประเภท Erratic Demand ประกอบด้วยเทคนิค Croston’s method ,Modified methods 

และMeans of comparison  

5.ในกรณีท่ีปริมาณสั่งซือ้มีจํานวนน้อย ทําให้ Supplier อาจจะไม่ส่งวัตถุดิบให้โรงงาน 

โรงงานอาจจะต้องหา Supplier เจ้าอ่ืนท่ียอมส่ง หรือในกรณีท่ีไม่สามารถหา Supplier ได้ 

โรงงานอาจจะต้องยอมซือ้วตัถุดิบในปริมมาณท่ีมากขึน้ อาจส่งผลให้ค่าการจดัเก็บวตัถุดิบ

สงูขึน้ 
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4ประเภทและรายการวัตถุดบิท่ีมีอยู่ในคลังสินค้า 

ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

1 EASTAR BR 003  เม็ดพลาสตกิ 

2 PP MOPLEN HP400K เม็ดพลาสตกิ 

3 PP MOPLEN HP 500N เม็ดพลาสตกิ 

4 PE LD1630J เม็ดพลาสตกิ 

5 PE H 5814J เม็ดพลาสตกิ 

6 ZYTEL RESIN NC101 NYLON 66 เม็ดพลาสตกิ 

7 THERMOLAST K TF8 AAD เม็ดพลาสตกิ 

8 THERMOLST K  TF4BNA เม็ดพลาสตกิ 

9 THERMOLAST K TF4 BTL เม็ดพลาสตกิ 

10 THERMOLAST K TF5 BTL เม็ดพลาสตกิ 

11 ULTRAFELX GRADE GSE5573 เม็ดพลาสตกิ 

12 TPE T-50-00 เม็ดพลาสตกิ 

13 3 MIL NC 410 เส้นใย DUPONT TYNEX 

14 6 MIL  NC 410 & WT 101 เส้นใย DUPONT TYNEX 

15 6 MIL  OTHER COLOURS เส้นใย DUPONT TYNEX 

16 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 เส้นใย DUPONT TYNEX 

128



ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

17 7-12 MIL  OTHER COLOURS เส้นใย DUPONT TYNEX 

18 DUPONT BRILLANCE  เส้นใย DUPONT TYNEX 

19 DUPONT TYNEX GALAXY เส้นใย DUPONT TYNEX 

20 2.5 MIL NC เส้นใย DUPONT TYNEX 

21 3.0 MIL NC เส้นใย DUPONT TYNEX 

22 3.0 MIL COLOURS เส้นใย DUPONT TYNEX 

23 4.0 MIL COLOUR เส้นใย DUPONT TYNEX 

24 6 MIL  NC 410 & WT 101 เส้นใย HEROX  NYLON 610  

25 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 เส้นใย HEROX  NYLON 610  

26 ขนหมสูดีํา 51 mm เส้นใย HEROX  NYLON 610  

27 FLAGGABLE PVC MONOFILAMENT 0.50 X280 MM  เส้นใย HEROX  NYLON 610  

28 SPIRAL BRISTLES  8 MIL เส้นใย HEROX  NYLON 610  

29 TORAY PBT TAPERED MONOFILAMENT FOR TAIHEI เส้นใย HEROX  NYLON 610  

30 ROUND SHAPE  TAPERED  เส้นใย HEROX  NYLON 610  

31 4-FIN - 0.152 MM เส้นใย HEROX  NYLON 610  

32 4 FIN -0.178  MM เส้นใย HEROX  NYLON 610  

33 8-FIN - 0.152 MM เส้นใย HEROX  NYLON 610  
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

34  8 FIN -0.178 MM เส้นใย HEROX  NYLON 610  

35 TORAY PBT MONOFILAMENT เส้นใย HEROX  NYLON 610  

36    -  NATURAL & WHITE เส้นใย HEROX  NYLON 610  

37     - NATURAL & WHITE เส้นใย HEROX  NYLON 610  

38     - COLOUR เส้นใย HEROX  NYLON 610  

39 KR NYLON 612 เส้นใย HEROX  NYLON 610  

40 Dupont  0.15  mm.  WT 101   เส้นใย 

41 Dupont  0.18  mm.  WT 101    เส้นใย 

42 Dupont  0.20  mm.  WT 101   เส้นใย 

43 Dupont    0.15  mm.  NC 410    เส้นใย 

44 Dupont   0.18  mm.  NC 410    เส้นใย 

45 Dupont  0.20  mm.  NC 410   เส้นใย 

46 Dupont  0.20 mm.  BL 849   เส้นใย 

47 Dupont  0.23 mm.  BL 849   เส้นใย 

48 Dupont  0.25 mm.  BL 849  เส้นใย 

49 Dupont  0.15 mm.  GN 703 เส้นใย 

50 Dupont  0.20 mm.  GN 703  เส้นใย 

130



ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

51 Dupont  0.18 mm.  GN 703   เส้นใย 

52 Dupont  0.20 mm. YL 629    เส้นใย 

53 Dupont  0.25 mm.  YL 629  เส้นใย 

54 Dupont  0.20 mm. YL 629   เส้นใย 

55 Dupont  0.15  mm.  PK 309 ( 6 mil ) เส้นใย 

56 Dupont  0.18 mm.  RD 202  เส้นใย 

57 Dupont  0.20 mm.  RD 202  เส้นใย 

58 WUXI 610  0.28  mm.  BL 320   เส้นใย 

59 WUXI 610  0.18 mm.  BL320   เส้นใย 

60 WUXI 610  0.17 mm.  BL302    เส้นใย 

61 WUXI 610  0.20 mm.  BL307    เส้นใย 

62 WUXI 610  0.28 mm.  WT601 White   เส้นใย 

63 WUXI 610  0.15 mm.  WT601 WHITE   เส้นใย 

64 WUXI 610  0.18 mm.  WT601     เส้นใย 

65 WUXI 610  0.20 mm.  WT601 WHITE    เส้นใย 

66 WUXI 610  0.23 mm.  WT601 WHITE   เส้นใย 

67 TORAY- 521T- 0.178  mm  Natural( 2.7 C -8PHE)      เส้นใย 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

68 TORAY- 521T- 0.152  mm  Natural( 2.7 C - 8PHE)    เส้นใย 

69 TORAY- 521T- 0.178  mm  Natural( 2.9 C - 4PHE )   เส้นใย 

70 TORAY- 521T- 0.152  mm  Natural( 2.9 C - 4PHE )    เส้นใย 

71 TORAY- 526T-  0.152  mm  P20  ( 2.9 C - 4PHE )   เส้นใย 

72 TORAY- 0.152 mm   OR6  ( 2.9 C -4PHE )  เส้นใย 

73 TORAY- 0.178 mm  OR6  ( 2.9 C -4PHE )  เส้นใย 

74 TORAY- 0.152 mm  B25  ( 2.9 C - 4PHE ) เส้นใย 

75 TORAY- 0.178 mm  B25  ( 2.9 C -4PHE ) เส้นใย 

76 TORAY- 0.178 mm  G39  ( 2.9 C - 4PHE ) เส้นใย 

77 TORAY- 0.152 mm  G39  ( 2.9 C - 4PHE ) เส้นใย 

78 TORAY- 0.178 mm  P20  ( 2.9 C -4PHE ) เส้นใย 

79 BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA ลวด 

80 BRASS WIRE, SWG 39  /CHINA ลวด 

81 LOW CRIMPED BRASS WIRE, SWG39 ลวด 

82 STAINLESS WIRE ลวด 

83 BLACK STEEL BRASS WIRE  ลวด 

84 ZING 19  ลวด 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

85 ZING 20 ลวด 

86 ZING 21 ลวด 

87 ZING 22 ลวด 

88 ZING 23 ลวด 

89 2.2 MM ลวด 

90 A pet sheet ,0.25 mm x 265 mm แผน่พลาสติก 

91 แผน่อดัแปรงสฟัีน ARROW ZIGMA  บรรจภุณัฑ์ 

92 แผน่อดัแปรงสฟัีน ARROW Elite 35 บรรจภุณัฑ์ 

93 แผน่อดัแปรงสฟัีน ARROW Elite 40   บรรจภุณัฑ์ 

94 แผน่อดัแปรงสฟัีน ARROW Elite 60   บรรจภุณัฑ์ 

95 แผน่อดัแปรงสฟัีนวิคตอร่ี SLIMA บรรจภุณัฑ์ 

96 แผน่อดัแปรงสฟัีนวิคตอร่ี EASICLEAN  บรรจภุณัฑ์ 

97 แผน่อดัแปรงสฟัีน VICTORY LOVELY KIDS  บรรจภุณัฑ์ 

98 แผน่อดัแปรงสฟัีน VICTORY NEO CLASSIC  บรรจภุณัฑ์ 

99 แผน่อดัแปรงสฟัีน VICTORY LOVELY WHALE  บรรจภุณัฑ์ 

100 แผน่อดัแปรงสฟัีนอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ใหญ่ - ภาพคนคู ่ บรรจภุณัฑ์ 

101 แผน่อดัแปรงสฟัีนอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ใหญ่ - ภาพเสือ้ลาย  บรรจภุณัฑ์ 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

102 แผน่อดัแปรงสฟัีนอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ใหญ่ - ภาพผมจกุ  บรรจภุณัฑ์ 

103 แผน่อดัแปรงสฟัีน M DENT SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

104 แผน่อดัแปรงสฟัีนจเูนียร์ ซอฟท์ ตราตุ๊กตาคู ่ บรรจภุณัฑ์ 

105 แผน่อดัแปรงสฟัีนวิคตอร่ี SLIMA แพ็คคู ่(แถมแปรงเดก็)  บรรจภุณัฑ์ 

106 แผน่อดัแปรงสฟัีน เซฟแพคผ้ใหญ่   บรรจภุณัฑ์ 

107 แผน่อดัแปรงสฟัีน เซฟแพคเด็ก สชีมพ ู บรรจภุณัฑ์ 

108 สติกเกอร์ ส.ค.บ. แปรงสฟัีนประเทศเวยีดนาม   บรรจภุณัฑ์ 

109 สติกเกอร์ปะกลอ่งอนัแปรงสฟัีนวคิตอร่ี 44 ซอฟท์ บรรจภุณัฑ์ 

110 สติกเกอร์ปะกลอ่งอนัแปรงสฟัีนวคิตอร่ี 44 มีเดี่ยม บรรจภุณัฑ์ 

111 สติกเกอร์ปะฝาครอบกรมอนามยั   บรรจภุณัฑ์ 

112 
สติกเกอร์ปะฝาครอบแปรงสฟัีนวคิตอร่ี SLIMA แพ็คคู ่(แถม

เลฟิลีค่ิดส์) 
บรรจภุณัฑ์ 

113 กลอ่งอนักระดาษแปรงสฟัีน พรีเมี่ยม ซอฟท์ ผู้ใหญ่ บรรจภุณัฑ์ 

114 กระดาษจัว่ปังเบอร์ 8 ขนาด 12 x 20.5 ซม.  บรรจภุณัฑ์ 

115 กลอ่งโหลแปรงสฟัีนพรีเมี่ยมผู้ใหญ่ ซอฟท์  บรรจภุณัฑ์ 

116 สติกเกอร์แถมฟรี 1 ด้าม ในแพ็ค  บรรจภุณัฑ์ 

117 แผน่ป้ายแปรงสฟัีนอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ใหญ่ บรรจภุณัฑ์ 

118 แผน่ป้ายแปรงสฟัีน จเูนียร์ ซอฟท์ ตราตุ๊กตาคู ่ บรรจภุณัฑ์ 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

119 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH VALUE TWINPACK SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

120 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH VALUE TWINPACK MEDIUM   บรรจภุณัฑ์ 

121 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH VALUE TWINPACK FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

122 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH BETWEEN SOFT บรรจภุณัฑ์ 

123 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH BETWEEN MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

124 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH BETWEEN FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

125 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ACCESS SOFT   บรรจภุณัฑ์ 

126 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ACCESS MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

127 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ACCESS FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

128 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH VALUE FULL MEDIUM (TWINPACK)  บรรจภุณัฑ์ 

129 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH  VALUE FULL MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

130 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH  VALUE FULL FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

131 แผน่อดัแปรงสฟัีน TEK SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

132 แผน่อดัแปรงสฟัีน TEK MEDIUM   บรรจภุณัฑ์ 

133 แผน่อดัแปรงสฟัีน TEK HARD   บรรจภุณัฑ์ 

134 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH INTERDENTAL FULL SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

135 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH INTERDENTAL FULL MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

136 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH INTERDENTAL FULL FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

137 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CONTROL FULL SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

138 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CONTROL FULL MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

139 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CONTROL FULL FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

140 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CONTROL FULL MEDIUM TWINPACK 

 

บรรจภุณัฑ์ 

141 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH INTERDENTAL FULL MEDIUM 

TWINPACK  
บรรจภุณัฑ์ 

142 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH INTERDENTAL FULL FIRM TWINPACK  บรรจภุณัฑ์ 

143 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH WONDER GRIP YOUTH บรรจภุณัฑ์ 

144 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ACCESS SOFT แพค 3 (ยโุรป)  บรรจภุณัฑ์ 

145 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ACCESS MEDIUM แพค 3 (ยโุรป)  บรรจภุณัฑ์ 

146 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA COMPACT SOFT 

(แผง 10) 
บรรจภุณัฑ์ 

147 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA COMPACT MEDIUM 

(แผง 10)  
บรรจภุณัฑ์ 

148 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA ULTRA COMPACT 

SOFT (แผง 10)  
บรรจภุณัฑ์ 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

149 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA ULTRA COMPACT 

MEDIUM (แผง 10)  
บรรจภุณัฑ์ 

150 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA 3 SOFT (แผง 10)  บรรจภุณัฑ์ 

151 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA 3 MEDIUM (แผง 10)  บรรจภุณัฑ์ 

152 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA REGULAR SOFT (แผง 

10)  
บรรจภุณัฑ์ 

153 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA REGULAR MEDIUM 

(แผง 10)  
บรรจภุณัฑ์ 

154 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH COMPACT SOFT (แผง4)  บรรจภุณัฑ์ 

155 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH COMPACT MEDIUM (แผง 4)  บรรจภุณัฑ์ 

156 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH COMPACT HARD (แผง 4)  บรรจภุณัฑ์ 

157 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ULTRA COMPACT SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

158 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ULTRA COMPACT MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

159 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ULTRA COMPACT HARD  บรรจภุณัฑ์ 

160 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH ADVANCE SOFT(เกาหล)ี  บรรจภุณัฑ์ 

161 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH BAD BREATH PREVENTION SOFT  บรรจภุณัฑ์ 

162 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH BAD BREATH PREVENTION MEDIUM บรรจภุณัฑ์ 

163 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH SOFT บรรจภุณัฑ์ 
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ลาํดับ รายการวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ 

164 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

165 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH FIRM  บรรจภุณัฑ์ 

166 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH SOFT(CANADA) บรรจภุณัฑ์ 

167 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH MEDIUM (CANADA) บรรจภุณัฑ์ 

168 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH SIMPSON ( 6-12 ปี ) SOFT บรรจภุณัฑ์ 

169 แผน่อดัแปรง REACH CLEAN & WHITEN SOFT บรรจภุณัฑ์ 

170 แผน่อดัแปรง REACH CLEAN & WHITEN MEDIUM  บรรจภุณัฑ์ 

171 แผน่อดัแปรง REACH CLEAN & WHITEN FIRM   บรรจภุณัฑ์ 

172 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CLEAN & WHITEN SOFT (CANADA)   บรรจภุณัฑ์ 

173 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH CLEAN & WHITEN MEDIUM CANADA  บรรจภุณัฑ์ 

174 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH WHITENING MEDIUM (OXY COMPACT)  บรรจภุณัฑ์ 

175 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH WHITENING (OXY COMPACT) SOFT   บรรจภุณัฑ์ 

176 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDDYLAND MILK POOH   บรรจภุณัฑ์ 

177 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDDYLAND MIXED POOH  บรรจภุณัฑ์ 

178 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDDYLAND MILK PRINCESS  บรรจภุณัฑ์ 

179 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDDYLAND MIXED PRINCESS  บรรจภุณัฑ์ 

180 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDDYLAND MILK STITCH   บรรจภุณัฑ์ 
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181 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDDYLAND MIXED STITCH  บรรจภุณัฑ์ 

182 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDS SESAME STREET ELMO 

(AUSTRALIA) 
บรรจภุณัฑ์ 

183 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDS SESAME STREET ZOE 

(AUSTRALIA) 
บรรจภุณัฑ์ 

184 
แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDS SESAME STREET SESAME 

STREET GROUP (AUSTRALIA) 
บรรจภุณัฑ์ 

185 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDS POKEMON MILK บรรจภุณัฑ์ 

186 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH KIDS POKEMON MIXED บรรจภุณัฑ์ 

187 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH TOTAL CARE SOFT (AUSTRALIA) บรรจภุณัฑ์ 

188 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH TOTAL CARE MEDIUM (AUSTRALIA) บรรจภุณัฑ์ 

189 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH CONTROL FULL FIRM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

190 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH CONTROL FULL FIRM (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

191 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH CONTROL FULL MEDIUM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

192 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH CONTROL FULL MEDIUM (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

193 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH CONTROL FULL SOFT 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

194 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH CONTROL FULL SOFT (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 
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195 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH INTERDENTAL FULL FIRM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

196 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH INTERDENTAL FULL FIRM (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

197 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH INTERDENTAL FULL 

MEDIUM (CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

198 
แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH INTERDENTAL FULL MEDIUM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

199 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH INTERDENTAL FULL SOFT 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

200 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH INTERDENTAL FULL SOFT (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

201 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH FRESH BREATH FULL FIRM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

202 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH FRESH BREATH FULL FIRM (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

203 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH FRESH BREATH FULL 

MEDIUM (CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

204 
แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH FULL MEDIUM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

205 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH FRESH BREATH FULL SOFT 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

206 
แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH FULL SOFT 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 
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207 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH STAY WHTIE FULL FIRM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

208 แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH STAY WHTIE FULL FIRM (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

209 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH STAY WHTIE FULL MEDIUM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

210 
แผน่อดัแปรงสฟัีน  REACH STAY WHTIE FULL MEDIUM 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

211 
แผน่อดัแปรงสฟัีน LISTERINE REACH STAY WHTIE FULL SOFT 

(CATWALK) 
บรรจภุณัฑ์ 

212 แผน่อดัแปรงสฟัีน REACH STAY WHTIE FULL SOFT (CATWALK) บรรจภุณัฑ์ 

213 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA COMPACT SOFT   จ ุ

12 แพค 
บรรจภุณัฑ์ 

214 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA COMPACT MEDIUM   

จ ุ12 แพค 
บรรจภุณัฑ์ 

215 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA ULTRA COMPACT 

SOFT  จ ุ12 แพค 
บรรจภุณัฑ์ 

216 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA ULTRA COMPACT 

MEDIUM  จ ุ12 แพค 
บรรจภุณัฑ์ 

217 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA 3 SOFT   จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

218 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA 3 MEDIUM  จ ุ12 

แพค 
บรรจภุณัฑ์ 
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219 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA REGULAR SOFT   จ ุ

12 แพค 
บรรจภุณัฑ์ 

220 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH CORONA ALPHA REGULAR MEDIUM   

จ ุ12 แพค 
บรรจภุณัฑ์ 

221 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH COMPACT SOFT  จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

222 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH COMPACT MEDIUM  จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

223 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH COMPACT HARD  จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

224 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH ULTRA COMPACT SOFT  จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

225 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH ULTRA COMPACT MEDIUM จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

226 กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH ULTRA COMPACT HARD จ ุ12 แพค บรรจภุณัฑ์ 

227 
กลอ่งในแปรงสฟัีน REACH WONDER GRIP POINTDEXTER (4 

BUNDLES) (เกาหล)ี  
บรรจภุณัฑ์ 

228 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 295393  บรรจภุณัฑ์ 

229 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607  295485  บรรจภุณัฑ์ 

230 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607  295591  บรรจภุณัฑ์ 

231 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607  295355  บรรจภุณัฑ์ 

232 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 39300607 291774  บรรจภุณัฑ์ 

233 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 39300607 291767  บรรจภุณัฑ์ 
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234 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 39300607  291750  บรรจภุณัฑ์ 

235 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296130  บรรจภุณัฑ์ 

236 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296123  บรรจภุณัฑ์ 

237 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296116  บรรจภุณัฑ์ 

238 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 295409 (F4354)  บรรจภุณัฑ์ 

239 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 295362  บรรจภุณัฑ์ 

240 สติกเกอร์บาร์โคท 10062600 193930  บรรจภุณัฑ์ 

241 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296444  บรรจภุณัฑ์ 

242 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296451  บรรจภุณัฑ์ 

243 สติกเกอร์บาร์โคท 035746601 65319  บรรจภุณัฑ์ 

244 สติกเกอร์บาร์โคท 035746601 65272  บรรจภุณัฑ์ 

245 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 202731  บรรจภุณัฑ์ 

246 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014385  บรรจภุณัฑ์ 

247 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014088  บรรจภุณัฑ์ 

248 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014125  บรรจภุณัฑ์ 

249 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014347  บรรจภุณัฑ์ 

250 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014071  บรรจภุณัฑ์ 
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251 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014101  บรรจภุณัฑ์ 

252 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 183382  บรรจภุณัฑ์ 

253 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 182538  บรรจภุณัฑ์ 

254 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 038125  บรรจภุณัฑ์ 

255 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 182484  บรรจภุณัฑ์ 

256 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH CONTROL FULL- FIRM 

EURO  0393904 
บรรจภุณัฑ์ 

257 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH CONTROL FULL- MEDIUM 

EURO  0394204  
บรรจภุณัฑ์ 

258 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH INTERDENTAL FULL- 

FIRM EURO  0396907  
บรรจภุณัฑ์ 

259 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH INTERDENTAL FULL- 

MEDIUM EURO  0397109  
บรรจภุณัฑ์ 

260 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH CONTROL TWIN PACK 

FULL- MEDIUM EURO  1889203 
บรรจภุณัฑ์ 

261 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH INTERDENTAL TWIN 

PACK - FULL FIRM EURO  3406005  
บรรจภุณัฑ์ 

262 สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน 035746602 25037  บรรจภุณัฑ์ 

263 สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  03574660225068  บรรจภุณัฑ์ 

264 สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน 035746602 25112  บรรจภุณัฑ์ 
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265 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH INTERDENTAL FULL- 

SOFT EURO  0397506 
บรรจภุณัฑ์ 

266 สติกเกอร์บาร์โคท 2 93 00607 29628 4  บรรจภุณัฑ์ 

267 สติกเกอร์บาร์โคท 2 93 00607 29627 7 บรรจภุณัฑ์ 

268 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH FULL- 

SOFT EURO  3715603  
บรรจภุณัฑ์ 

269 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH FULL- 

MEDIUM EURO  3715704  
บรรจภุณัฑ์ 

270 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสฟัีน  REACH FRESH BREATH FULL- 

FIRM EURO  3715904  
บรรจภุณัฑ์ 

271 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07696 7   บรรจภุณัฑ์ 

272 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07695 0   บรรจภุณัฑ์ 

273 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607296406   บรรจภุณัฑ์ 

274 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660305852   บรรจภุณัฑ์ 

275 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660305883  บรรจภุณัฑ์ 

276 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660305913  บรรจภุณัฑ์ 

277 
สติกเกอร์บาร์โคท REACH CLEAN & WHITEN MEDIUM EURO 

4454706   
บรรจภุณัฑ์ 

278 
สติกเกอร์บาร์โคทแปรงสฟัีน REACH CLEAN & WHITEN FIRM 

EURO 4455003   
บรรจภุณัฑ์ 
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279 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607296376  บรรจภุณัฑ์ 

280 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607296383   บรรจภุณัฑ์ 

281 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07770 4   บรรจภุณัฑ์ 

282 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07771 1  บรรจภุณัฑ์ 

283 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07775 9   บรรจภุณัฑ์ 

284 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07774 2   บรรจภุณัฑ์ 

285 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07773 5   บรรจภุณัฑ์ 

286 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07772 8   บรรจภุณัฑ์ 

287 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296611  บรรจภุณัฑ์ 

288 สติกเกอร์บาร์โคท 74901730081176 บรรจภุณัฑ์ 

289 สติกเกอร์บาร์โคท 74901730081183 บรรจภุณัฑ์ 

290 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296659  บรรจภุณัฑ์ 

291 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296666  บรรจภุณัฑ์ 

292 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482515 บรรจภุณัฑ์ 

293 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482249 บรรจภุณัฑ์ 

294 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482546 บรรจภุณัฑ์ 

295 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482270 บรรจภุณัฑ์ 
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296 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482577 บรรจภุณัฑ์ 

297 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482317 บรรจภุณัฑ์ 

298 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482775 บรรจภุณัฑ์ 

299 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482805 บรรจภุณัฑ์ 

300 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482836 บรรจภุณัฑ์ 

301 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482867 บรรจภุณัฑ์ 

302 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482898 บรรจภุณัฑ์ 

303 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660482928 บรรจภุณัฑ์ 

304 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483680 บรรจภุณัฑ์ 

305 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483659 บรรจภุณัฑ์ 

306 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483253 บรรจภุณัฑ์ 

307 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483017 บรรจภุณัฑ์ 

308 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483314 บรรจภุณัฑ์ 

309 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483048 บรรจภุณัฑ์ 

310 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483413 บรรจภุณัฑ์ 

311 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483093 บรรจภุณัฑ์ 

312 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483444 บรรจภุณัฑ์ 
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313 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483123 บรรจภุณัฑ์ 

314 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483475 บรรจภุณัฑ์ 

315 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว์ 03574660483154 บรรจภุณัฑ์ 

316 แผน่ป้ายแปรงสฟัีน REACH COMPACT MEDIUM (แพค 6)  บรรจภุณัฑ์ 

317 แผน่ป้ายแปรงสฟัีน Effectively Removes Plaque  บรรจภุณัฑ์ 

318 แผน่ป้ายแปรงสฟัีน Removes Bacteria For Fresh Breath  บรรจภุณัฑ์ 

319 แผน่ป้ายแปรงสฟัีน Effectively Cleans Between Teeth  บรรจภุณัฑ์ 

320 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482522 บรรจภุณัฑ์ 

321 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482256 บรรจภุณัฑ์ 

322 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482553 บรรจภุณัฑ์ 

323 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482287 บรรจภุณัฑ์ 

324 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482584 บรรจภุณัฑ์ 

325 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482324 บรรจภุณัฑ์ 

326 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482782 บรรจภุณัฑ์ 

327 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482812 บรรจภุณัฑ์ 

328 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482843 บรรจภุณัฑ์ 

329 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482874 บรรจภุณัฑ์ 
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330 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482904 บรรจภุณัฑ์ 

331 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482935 บรรจภุณัฑ์ 

332 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483697 บรรจภุณัฑ์ 

333 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483666 บรรจภุณัฑ์ 

334 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483260 บรรจภุณัฑ์ 

335 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483024 บรรจภุณัฑ์ 

336 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483321 บรรจภุณัฑ์ 

337 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483055 บรรจภุณัฑ์ 

338 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483420 บรรจภุณัฑ์ 

339 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483109 บรรจภุณัฑ์ 

340 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483451 บรรจภุณัฑ์ 

341 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483130 บรรจภุณัฑ์ 

342 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483482 บรรจภุณัฑ์ 

343 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483161 บรรจภุณัฑ์ 

344 
กระดาษเข้ามมุพาเลทแปรงสฟัีน REACH PREVENTION ขนาด 

60 x 5 mm. x 76 cm. 
บรรจภุณัฑ์ 

345 แผน่อดัแปรงสฟัีนไบโอเซฟตีเ้ฟลก็ซี ่แคร์ ซือ้ 1 แถม 1  บรรจภุณัฑ์ 

346 แผน่อดัแปรงสฟัีนไบโอเซฟตีเ้ฟลก็ซี ่คลนี ซือ้ 1 แถม 1 บรรจภุณัฑ์ 
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347 แผน่อดัแปรงสฟัีนไบโอเซฟตีเ้ฟลก็ซี ่เคริฟ ซือ้ 1 แถม 1  บรรจภุณัฑ์ 

348 แผน่อดัแปรงสฟัีนไบโอเซฟตีเ้ฟลก็ซี ่จเูนียร์ ซือ้ 1 แถม 1  บรรจภุณัฑ์ 

349 แผน่อดัแปรงสฟัีนไบโอเซฟตี ้สมาร์ท  บรรจภุณัฑ์ 

350 สติกเกอร์ปะฝาครอบแปรงสฟัีนไบโอเซฟตีเ้ฟลก็ซี ่ซือ้1 แถม 1  บรรจภุณัฑ์ 

351 กระดาษจัว่ปังเบอร์ 8 ขนาด 12 x 20.5 ซม.  บรรจภุณัฑ์ 
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ภาคผนวก  ข 

แบบสอบถามเปรียบเทยีบความสาํคัญของเกณฑ์การจัดกลุ่มวัตถุดบิ 
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ภาคผนวก  ค 

ผลการวิเคราะห์เกณฑ์การจัดกลุ่มวัตถุดบิด้วยโปรแกรม SPSS 
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ผลการวิเคราะห์เกณฑ์การจัดกลุ่มวัตถุดบิด้วยโปรแกรม SPSS 

 

Statistics 

 
Unit Cost 

Annual 

Usage Value 
Lead Time 

N       Valid 

         Missing 

6 

0 

6 

0 

6 

0 

 

Annual Usage Value  

 
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 

Percent 

Valid      Most Important 

              Important 

              Total 

5 

1 

6 

83.3 

16.7 

100.0 

83.3 

16.7 

100.0 

83.3 

100.0 

 

 

Unit Cost 

 
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 

Percent 

Valid      Important 

              Less Important 

              Total 

4 

2 

6 

66.7 

33.3 

100.0 

 

66.7 

33.3 

100.0 

 

66.7 

100 
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ผลการวิเคราะห์เกณฑ์การจัดกลุ่มวัตถุดบิด้วยโปรแกรม SPSS (ต่อ) 

 

Lead Time 

 
Frequency Percent Valid Percent 

Cumulative 

Percent 

Valid      Most Important 

              Important 

              Less Important 

              Total 

1 

1 

4 

6 

16.7 

16.7 

66.7 

100.0 

16.7 

16.7 

66.7 

100.0 

16.7 

33.3 

100.0 

 

 

 

 Annual Usage Value Unit Cost Lead Time 

Count % Count % Count % 

Most Important 

Important 

Less Important 

Total 

5 

1 

 

6 

83.3% 

16.7% 

 

100.0% 

 

4 

2 

6 

 

66.7% 

33.3% 

100.0% 

1 

1 

4 

6 

16.7% 

16.7% 

66.7% 

100.0% 
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ภาคผนวก  ง 

ผลการแบ่งกลุ่มความสาํคัญของวัตถุดบิด้วยเทคนิค ABC Inventory
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ผลการแบ่งกลุ่มความสาํคัญของวัตถุดบิด้วยเทคนิค ABC Inventory 

INVENTORY : ABC ANALYSIS 
Weight 

Partial Average 
SCORE 

by 

Proposed 

Model 

ABC 

Classification 

1.00 0.50 0.33 

Item 

No. 
Item  

Annual Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Transformed 

I II III 
Annual 

Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

1 PP MOPLEN HP 500N 24,840,000.00 46.00 7 1.0000 0.0085 0.0267 1.0000 0.5042 0.3450 1.0000 A 

2 BRASS WIRE, SWG 39  /CHINA 24,560,928.00 255.84 60 0.9888 0.0472 0.7333 0.9888 0.5180 0.5898 0.9888 A 

3  8 FIN -0.178 MM 13,338,833.76 5,146.16 60 0.5370 0.9509 0.7333 0.5370 0.7439 0.7404 0.7439 A 

4 8-FIN - 0.152 MM 7,143,527.16 5,411.76 60 0.2876 1.0000 0.7333 0.2876 0.6438 0.6736 0.6736 A 

5 EASTAR BR 003  14,917,014.00 109.04 70 0.6005 0.0201 0.8667 0.6005 0.3103 0.4958 0.6005 A 

6 4-FIN - 0.152 MM 909,176.18 5,411.76 60 0.0366 1.0000 0.7333 0.0366 0.5183 0.5900 0.5900 A 

7 4 FIN -0.178  MM 494,030.88 5,146.16 60 0.0199 0.9509 0.7333 0.0199 0.4854 0.5680 0.5680 A 

8 
TORAY PBT TAPERED MONOFILAMENT FOR 

TAIHEI 
2,579,413.20 4,133.68 60 0.1038 0.7638 0.7333 0.1038 0.4338 0.5337 0.5337 A 

9 STAINLESS WIRE 2,947,990.50 1,889.74 80 0.1187 0.3492 1.0000 0.1187 0.2339 0.4893 0.4893 A 

10 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 11,852,678.88 595.01 60 0.4771 0.1099 0.7333 0.4771 0.2935 0.4401 0.4771 A 

11 BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA 10,686,816.00 292.95 70 0.4302 0.0541 0.8667 0.4302 0.2422 0.4503 0.4503 A 

12 ROUND SHAPE  TAPERED  227,235.46 3,156.05 60 0.0091 0.5832 0.7333 0.0091 0.2961 0.4419 0.4419 A 

13 SPIRAL BRISTLES  8 MIL 750,643.74 3,127.68 55 0.0302 0.5779 0.6667 0.0302 0.3041 0.4249 0.4249 A 

14 7-12 MIL  OTHER COLOURS 10,546,785.90 623.33 60 0.4246 0.1152 0.7333 0.4246 0.2699 0.4244 0.4246 A 

15 DUPONT TYNEX GALAXY 854,945.28 1,187.42 80 0.0344 0.2194 1.0000 0.0344 0.1269 0.4179 0.4179 B 

16 3.0 MIL COLOURS 171,864.00 1,302.00 80 0.0069 0.2406 1.0000 0.0069 0.1237 0.4158 0.4158 B 

17 2.5 MIL NC 165,633.93 1,254.80 80 0.0066 0.2318 1.0000 0.0066 0.1192 0.4128 0.4128 B 

18 4.0 MIL COLOUR 163,270.80 1,236.90 80 0.0065 0.2285 1.0000 0.0065 0.1175 0.4117 0.4117 B 

19 3.0 MIL NC 162,411.48 1,230.39 80 0.0065 0.2273 1.0000 0.0065 0.1169 0.4113 0.4113 B 

20 3 MIL NC 410 271,076.40 1,129.49 80 0.0109 0.2087 1.0000 0.0109 0.1098 0.4065 0.4065 B 
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Weight 

Partial Average 
SCORE 

by 

Proposed 

Model 

ABC 

Classification 

1.00 0.50 0.33 

Item 

No. 
Item  

Annual Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Transformed 

I II III 
Annual 

Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

21 THERMOLAST K TF8 AAD 9,679,068.00 96.02 45 0.3896 0.0177 0.5333 0.3896 0.2037 0.3136 0.3896 B 

22 DUPONT BRILLANCE  484,468.99 1,187.42 70 0.0195 0.2194 0.8667 0.0195 0.1194 0.3685 0.3685 B 

23 BLACK STEEL BRASS WIRE  1,824,000.00 76.00 80 0.0734 0.0140 1.0000 0.0734 0.0437 0.3625 0.3625 B 

24 6 MIL  NC 410 & WT 101 5,083,737.12 641.89 60 0.2046 0.1186 0.7333 0.2046 0.1616 0.3522 0.3522 B 

25 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 281,232.00 234.36 80 0.0113 0.0433 1.0000 0.0113 0.0273 0.3515 0.3515 B 

26 6 MIL  NC 410 & WT 101 128,116.80 266.91 80 0.0051 0.0493 1.0000 0.0051 0.0272 0.3515 0.3515 B 

27 FLAGGABLE PVC MONOFILAMENT 0.50 X280 MM  4,316,911.20 58.59 60 0.1738 0.0108 0.7333 0.1738 0.0923 0.3060 0.3060 B 

28 6 MIL  OTHER COLOURS 225,735.55 671.83 60 0.0091 0.1241 0.7333 0.0091 0.0666 0.2888 0.2888 B 

29 ZYTEL RESIN NC101 NYLON 66 2,734,320.00 113.93 60 0.1101 0.0210 0.7333 0.1101 0.0655 0.2881 0.2881 B 

30 TORAY PBT MONOFILAMENT 430,284.96 597.62 60 0.0173 0.1104 0.7333 0.0173 0.0638 0.2870 0.2870 B 

31 ZING 21 1,513,965.60 37.11 60 0.0609 0.0068 0.7333 0.0609 0.0339 0.2670 0.2670 B 

32 2.2 MM 1,171,800.00 32.55 60 0.0471 0.0060 0.7333 0.0471 0.0266 0.2622 0.2622 B 

33 LOW CRIMPED BRASS WIRE, SWG39 4,579,394.40 318.01 45 0.1843 0.0587 0.5333 0.1843 0.1215 0.2588 0.2588 B 

34 ZING 22 623,397.60 37.11 60 0.0251 0.0068 0.7333 0.0251 0.0159 0.2551 0.2551 B 

35 ZING 23 355,023.36 36.98 60 0.0143 0.0068 0.7333 0.0143 0.0105 0.2515 0.2515 B 

36 ZING 19  349,977.60 36.46 60 0.0141 0.0067 0.7333 0.0141 0.0104 0.2514 0.2514 B 

37 ZING 20 174,988.80 36.46 60 0.0070 0.0067 0.7333 0.0070 0.0069 0.2490 0.2490 B 

38     - NATURAL & WHITE 3,696,000.00 1,400.00 30 0.1488 0.2587 0.3333 0.1488 0.2037 0.2469 0.2469 B 

39 THERMOLAST K TF4 BTL 3,281,040.00 136.71 45 0.1321 0.0252 0.5333 0.1321 0.0786 0.2302 0.2302 B 

40 THERMOLAST K TF5 BTL 3,202,920.00 133.46 45 0.1289 0.0246 0.5333 0.1289 0.0768 0.2290 0.2290 B 

41 THERMOLST K  TF4BNA 3,281,040.00 97.65 45 0.1321 0.0180 0.5333 0.1321 0.0750 0.2278 0.2278 B 

42 ขนหมสูีดํา 51 mm 2,577,960.00 179.03 45 0.1038 0.0331 0.5333 0.1038 0.0684 0.2234 0.2234 B 
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1.00 0.50 0.33 
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Lead 

Time 

43 ULTRAFELX GRADE GSE5573 2,343,600.00 81.38 45 0.0943 0.0150 0.5333 0.0943 0.0547 0.2142 0.2142 B 

44     - COLOUR 348,000.00 1,450.00 30 0.0140 0.2679 0.3333 0.0140 0.1409 0.2051 0.2051 B 

45 A pet sheet ,0.25 mm x 265 mm 4,984,800.00 62.00 15 0.2007 0.0114 0.1333 0.2007 0.1060 0.1151 0.2007 B 

46 PP MOPLEN HP400K 4,968,000.00 46.00 7 0.2000 0.0085 0.0267 0.2000 0.1042 0.0784 0.2000 B 

47 KR NYLON 612 852,000.00 500.00 30 0.0343 0.0924 0.3333 0.0343 0.0633 0.1533 0.1533 B 

48 PE LD1630J 2,315,400.00 56.75 30 0.0932 0.0105 0.3333 0.0932 0.0518 0.1457 0.1457 B 

49    -  NATURAL & WHITE 45,600.00 190.00 30 0.0018 0.0351 0.3333 0.0018 0.0184 0.1234 0.1234 B 

50 PE H 5814J 468,000.00 48.75 30 0.0188 0.0090 0.3333 0.0188 0.0139 0.1204 0.1204 B 

51 แผ่นป้ายแปรงสีฟันอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ ใหญ่ 35,999.99 2.70 20 0.0014 0.0005 0.2000 0.0014 0.0009 0.0673 0.0673 B 

52 แผ่นอดัแปรงสีฟันวิคตอร่ี SLIMA แพ็คคู่ (แถมแปรงเด็ก)  44,000.00 1.10 15 0.0017 0.0002 0.1333 0.0017 0.0010 0.0451 0.0451 B 

53 กลอ่งโหลแปรงสีฟันพรีเมี่ยมผู้ ใหญ่ ซอฟท์  5,666.61 8.50 15 0.0002 0.0015 0.1333 0.0002 0.0009 0.0450 0.0450 B 

54 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH INTERDENTAL FULL SOFT  22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

55 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH INTERDENTAL FULL 

MEDIUM  
22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

56 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH INTERDENTAL FULL FIRM  22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

57 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CONTROL FULL SOFT  22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

58 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CONTROL FULL MEDIUM  22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

59 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CONTROL FULL FIRM  22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

60 

แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CONTROL FULL MEDIUM 

TWINPACK 

 

22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

61 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH INTERDENTAL FULL 

MEDIUM TWINPACK  
22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 
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SCORE 

by 

Proposed 

Model 

ABC 

Classification 

1.00 0.50 0.33 
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Lead 

Time 

62 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH INTERDENTAL FULL FIRM 

TWINPACK  
22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

63 แผ่นอดัแปรง REACH CLEAN & WHITEN SOFT 22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

64 แผ่นอดัแปรง REACH CLEAN & WHITEN MEDIUM  22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

65 แผ่นอดัแปรง REACH CLEAN & WHITEN FIRM   22,750.00 1.14 15 0.0009 0.0002 0.1333 0.0009 0.0005 0.0448 0.0448 B 

66 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ACCESS SOFT แพค 3 

(ยโุรป)  
15,000.00 2.25 15 0.0006 0.0004 0.1333 0.0006 0.0005 0.0448 0.0448 C 

67 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ACCESS MEDIUM แพค 3 

(ยโุรป)  
15,000.00 2.25 15 0.0006 0.0004 0.1333 0.0006 0.0005 0.0448 0.0448 C 

68 แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH SOFT 19,583.33 1.18 15 0.0008 0.0002 0.1333 0.0008 0.0005 0.0448 0.0448 C 

69 แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH MEDIUM  19,583.33 1.18 15 0.0008 0.0002 0.1333 0.0008 0.0005 0.0448 0.0448 C 

70 แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH FIRM  19,583.33 1.18 15 0.0008 0.0002 0.1333 0.0008 0.0005 0.0448 0.0448 C 

71 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH CONTROL 

FULL FIRM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

72 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH CONTROL FULL FIRM 

(CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

73 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH CONTROL 

FULL MEDIUM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

74 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH CONTROL FULL MEDIUM 

(CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

75 

แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH CONTROL 

FULL SOFT (CATWALK) 

 

15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 
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76 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH CONTROL FULL SOFT 

(CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

77 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH FRESH 

BREATH FULL FIRM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

78 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH FRESH BREATH FULL 

FIRM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

79 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH FRESH 

BREATH FULL MEDIUM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

80 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH FULL 

MEDIUM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

81 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH FRESH 

BREATH FULL SOFT (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

82 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH FULL 

SOFT (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

83 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH STAY WHTIE 

FULL FIRM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

84 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH STAY WHTIE FULL FIRM 

(CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

85 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH STAY WHTIE 

FULL MEDIUM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

86 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH STAY WHTIE FULL 

MEDIUM (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

87 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH STAY WHTIE 

FULL SOFT (CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 
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88 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH STAY WHTIE FULL SOFT 

(CATWALK) 
15,416.67 1.85 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0005 0.0447 0.0447 C 

89 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH INTERDENTAL 

FULL FIRM (CATWALK) 
14,666.67 1.76 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0004 0.0447 0.0447 C 

90 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH INTERDENTAL FULL FIRM 

(CATWALK) 
14,666.67 1.76 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0004 0.0447 0.0447 C 

91 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH INTERDENTAL 

FULL MEDIUM (CATWALK) 
14,666.67 1.76 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0004 0.0447 0.0447 C 

92 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH INTERDENTAL FULL 

MEDIUM (CATWALK) 
14,666.67 1.76 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0004 0.0447 0.0447 C 

93 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน LISTERINE REACH INTERDENTAL 

FULL SOFT (CATWALK) 
14,666.67 1.76 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0004 0.0447 0.0447 C 

94 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH INTERDENTAL FULL SOFT 

(CATWALK) 
14,666.67 1.76 15 0.0006 0.0003 0.1333 0.0006 0.0004 0.0447 0.0447 C 

95 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

COMPACT SOFT (แผง 10) 
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

96 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

COMPACT MEDIUM (แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

97 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA ULTRA 

COMPACT SOFT (แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

98 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA ULTRA 

COMPACT MEDIUM (แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

99 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 3 SOFT 

(แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 
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100 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 3 

MEDIUM (แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

101 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

REGULAR SOFT (แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

102 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

REGULAR MEDIUM (แผง 10)  
19,000.00 0.57 15 0.0007 0.0001 0.1333 0.0007 0.0004 0.0447 0.0447 C 

103 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH VALUE FULL MEDIUM 

(TWINPACK)  
14,166.95 0.85 15 0.0005 0.0001 0.1333 0.0005 0.0003 0.0447 0.0447 C 

104 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ADVANCE SOFT(เกาหลี)  8,266.67 2.00 15 0.0003 0.0003 0.1333 0.0003 0.0003 0.0447 0.0447 C 

105 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH  VALUE FULL MEDIUM  8,800.00 1.32 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0003 0.0446 0.0446 C 

106 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH  VALUE FULL FIRM  8,800.00 1.32 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0003 0.0446 0.0446 C 

107 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH WONDER GRIP YOUTH 8,800.00 1.32 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0003 0.0446 0.0446 C 

108 แผ่นอดัแปรงสีฟัน ARROW Elite 35 10,000.00 1.00 15 0.0004 0.0002 0.1333 0.0004 0.0003 0.0446 0.0446 C 

109 แผ่นอดัแปรงสีฟัน ARROW Elite 40   10,000.00 1.00 15 0.0004 0.0002 0.1333 0.0004 0.0003 0.0446 0.0446 C 

110 แผ่นอดัแปรงสีฟัน ARROW Elite 60   10,000.00 1.00 15 0.0004 0.0002 0.1333 0.0004 0.0003 0.0446 0.0446 C 

111 แผ่นอดัแปรงสีฟัน ARROW ZIGMA  9,000.00 0.90 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

112 แผ่นอดัแปรงสีฟัน M DENT SOFT  9,000.00 0.90 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

113 แผ่นอดัแปรงสีฟันไบโอเซฟตีเ้ฟล็กซี่ แคร์ ซือ้ 1 แถม 1  7,667.05 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

114 แผ่นอดัแปรงสีฟันไบโอเซฟตีเ้ฟล็กซี่ คลีน ซือ้ 1 แถม 1 7,667.05 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

115 แผ่นอดัแปรงสีฟันไบโอเซฟตีเ้ฟล็กซี่ เคริฟ ซือ้ 1 แถม 1  7,667.05 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

116 แผ่นอดัแปรงสีฟันไบโอเซฟตีเ้ฟล็กซี่ จเูนียร์ ซือ้ 1 แถม 1  7,667.05 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

117 แผ่นอดัแปรงสีฟันไบโอเซฟตี ้สมาร์ท  7,667.05 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

118 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH SIMPSON ( 6-12 ปี ) SOFT 7,666.67 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 
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119 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH TOTAL CARE SOFT 

(AUSTRALIA) 
7,666.67 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

120 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH TOTAL CARE MEDIUM 

(AUSTRALIA) 
7,666.67 1.15 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

121 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH COMPACT SOFT (แผง4)  8,750.00 0.88 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

122 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH COMPACT MEDIUM (แผง 

4)  
8,750.00 0.88 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

123 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH COMPACT HARD (แผง 4)  8,750.00 0.88 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

124 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ULTRA COMPACT SOFT  8,750.00 0.88 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

125 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ULTRA COMPACT 

MEDIUM  
8,750.00 0.88 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

126 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ULTRA COMPACT HARD  8,750.00 0.88 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

127 แผ่นอดัแปรงสีฟัน เซฟแพคผ้ใหญ่   11,000.00 0.33 15 0.0004 0.0000 0.1333 0.0004 0.0002 0.0446 0.0446 C 

128 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH BAD BREATH 

PREVENTION SOFT  
8,500.00 0.85 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

129 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH BAD BREATH 

PREVENTION MEDIUM 
8,500.00 0.85 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

130 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH WHITENING MEDIUM 

(OXY COMPACT)  
8,500.00 0.85 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

131 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH WHITENING (OXY 

COMPACT) SOFT   
8,500.00 0.85 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

132 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH VALUE TWINPACK SOFT  

 
7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 
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133 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH VALUE TWINPACK 

MEDIUM   
7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

134 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH VALUE TWINPACK FIRM  7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

135 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH BETWEEN SOFT 7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

136 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH BETWEEN MEDIUM  7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

137 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH BETWEEN FIRM  7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

138 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ACCESS SOFT   7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

139 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ACCESS MEDIUM  7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

140 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH ACCESS FIRM  7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

141 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH 

SOFT(CANADA) 
7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

142 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH MEDIUM 

(CANADA) 
7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

143 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CLEAN & WHITEN SOFT 

(CANADA)   
7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

144 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH CLEAN & WHITEN 

MEDIUM CANADA  
7,333.33 1.10 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

145 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDDYLAND MILK POOH   7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

146 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDDYLAND MIXED POOH  7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

147 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDDYLAND MILK 

PRINCESS  
7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

148 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDDYLAND MIXED 

PRINCESS  
7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 
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149 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDDYLAND MILK STITCH   7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

150 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDDYLAND MIXED 

STITCH  
7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

151 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDS SESAME STREET 

ELMO (AUSTRALIA) 
7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

152 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDS SESAME STREET 

ZOE (AUSTRALIA) 
7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

153 
แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDS SESAME STREET 

SESAME STREET GROUP (AUSTRALIA) 
7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

154 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDS POKEMON MILK 7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

155 แผ่นอดัแปรงสีฟัน REACH KIDS POKEMON MIXED 7,200.00 1.08 15 0.0003 0.0002 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

156 แผ่นอดัแปรงสีฟัน VICTORY LOVELY KIDS  3,999.99 1.50 15 0.0001 0.0002 0.1333 0.0001 0.0002 0.0446 0.0446 C 

157 แผ่นอดัแปรงสีฟัน VICTORY NEO CLASSIC  7,000.00 0.70 15 0.0003 0.0001 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

158 แผ่นอดัแปรงสีฟัน เซฟแพคเด็ก สีชมพ ู 8,250.00 0.33 15 0.0003 0.0000 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

159 แผ่นอดัแปรงสีฟันอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ ใหญ่ - ภาพคนคู ่ 8,853.33 0.16 15 0.0003 0.0000 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

160 แผ่นอดัแปรงสีฟันอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ ใหญ่ - ภาพเสือ้ลาย  8,853.33 0.16 15 0.0003 0.0000 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

161 แผ่นอดัแปรงสีฟันอีสท์แมนเดอร์ลกุซ์ผู้ ใหญ่ - ภาพผมจกุ  8,853.33 0.16 15 0.0003 0.0000 0.1333 0.0003 0.0002 0.0446 0.0446 C 

162 แผ่นอดัแปรงสีฟัน VICTORY LOVELY WHALE  6,500.00 0.65 15 0.0002 0.0001 0.1333 0.0002 0.0002 0.0446 0.0446 C 

163 แผ่นอดัแปรงสีฟันวิคตอร่ี SLIMA 6,450.00 0.65 15 0.0002 0.0001 0.1333 0.0002 0.0002 0.0446 0.0446 C 

164 แผ่นอดัแปรงสีฟันวิคตอร่ี EASICLEAN  6,200.00 0.62 15 0.0002 0.0001 0.1333 0.0002 0.0002 0.0445 0.0445 C 

165 แผ่นอดัแปรงสีฟัน TEK SOFT  5,000.00 0.75 15 0.0002 0.0001 0.1333 0.0002 0.0001 0.0445 0.0445 C 

166 แผ่นอดัแปรงสีฟัน TEK MEDIUM   5,000.00 0.75 15 0.0002 0.0001 0.1333 0.0002 0.0001 0.0445 0.0445 C 

167 แผ่นอดัแปรงสีฟัน TEK HARD   5,000.00 0.75 15 0.0002 0.0001 0.1333 0.0002 0.0001 0.0445 0.0445 C 
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168 แผ่นอดัแปรงสีฟันจเูนียร์ ซอฟท์ ตราตุ๊กตาคู ่ 5,500.00 0.22 15 0.0002 0.0000 0.1333 0.0002 0.0001 0.0445 0.0445 C 

169 กลอ่งอนักระดาษแปรงสีฟัน พรีเมี่ยม ซอฟท์ ผู้ ใหญ่ 5,700.00 0.95 13 0.0002 0.0001 0.1067 0.0002 0.0002 0.0357 0.0357 C 

170 TPE T-50-00 657,600.00 137.00 7 0.0264 0.0253 0.0267 0.0264 0.0259 0.0261 0.0264 C 

171 แผ่นป้ายแปรงสีฟัน จเูนียร์ ซอฟท์ ตราตุ๊กตาคู ่ 10,000.00 2.50 10 0.0004 0.0004 0.0667 0.0004 0.0004 0.0225 0.0225 C 

172 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH WONDER GRIP 

POINTDEXTER (4 BUNDLES) (เกาหลี)  
7,058.33 2.75 10 0.0003 0.0005 0.0667 0.0003 0.0004 0.0225 0.0225 C 

173 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

COMPACT SOFT   จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

174 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

COMPACT MEDIUM   จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

175 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA ULTRA 

COMPACT SOFT  จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

176 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA ULTRA 

COMPACT MEDIUM  จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

177 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 3 SOFT   

จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

178 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 3 

MEDIUM  จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

179 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

REGULAR SOFT   จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

180 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH CORONA ALPHA 

REGULAR MEDIUM   จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

181 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH COMPACT SOFT  จ ุ12 

แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 
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182 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH COMPACT MEDIUM  จ ุ12 

แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

183 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH COMPACT HARD  จ ุ12 

แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

184 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH ULTRA COMPACT SOFT  

จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

185 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH ULTRA COMPACT 

MEDIUM จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

186 
กลอ่งในแปรงสีฟัน REACH ULTRA COMPACT HARD 

จ ุ12 แพค 
5,600.00 2.80 10 0.0002 0.0005 0.0667 0.0002 0.0003 0.0225 0.0225 C 

187 แผ่นป้ายแปรงสีฟัน Effectively Removes Plaque  4,000.00 1.20 10 0.0001 0.0002 0.0667 0.0001 0.0002 0.0223 0.0223 C 

188 
แผ่นป้ายแปรงสีฟัน Removes Bacteria For Fresh 

Breath  
4,000.00 1.20 10 0.0001 0.0002 0.0667 0.0001 0.0002 0.0223 0.0223 C 

189 แผ่นป้ายแปรงสีฟัน Effectively Cleans Between Teeth  4,000.00 1.20 10 0.0001 0.0002 0.0667 0.0001 0.0002 0.0223 0.0223 C 

190 
แผ่นป้ายแปรงสีฟัน REACH COMPACT MEDIUM (แพค 

6)  
3,000.00 0.90 10 0.0001 0.0001 0.0667 0.0001 0.0001 0.0223 0.0223 C 

191 
กระดาษเข้ามมุพาเลทแปรงสีฟัน REACH PREVENTION 

ขนาด 60 x 5 mm. x 76 cm. 
2,250.00 6.75 7 0.0001 0.0012 0.0267 0.0001 0.0006 0.0093 0.0093 C 

192 
สติกเกอร์ปะฝาครอบแปรงสีฟันไบโอเซฟตีเ้ฟล็กซี่ ซือ้1 

แถม 1  
4,600.00 0.46 7 0.0002 0.0001 0.0267 0.0002 0.0001 0.0090 0.0090 C 

193 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482515 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

194 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482249 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

195 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482546 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 
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196 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482270 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

197 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482577 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

198 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482317 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

199 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482775 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

200 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482805 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

201 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482836 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

202 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482867 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

203 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482898 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

204 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660482928 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

205 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483680 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

206 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483659 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

207 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483253 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

208 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483017 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

209 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483314 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

210 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483048 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

211 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483413 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

212 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483093 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

213 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483444 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

214 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483123 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

215 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483475 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

216 สติกเกอร์บาร์โคทปะหลงัชัน้โชว ์03574660483154 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

217 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482522 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 
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218 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482256 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

219 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482553 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

220 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482287 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

221 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482584 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

222 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482324 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

223 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482782 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

224 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482812 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

225 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482843 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

226 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482874 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

227 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482904 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

228 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660482935 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

229 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483697 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

230 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483666 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

231 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483260 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

232 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483024 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

233 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483321 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

234 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483055 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

235 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483420 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

236 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483109 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

237 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483451 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

238 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483130 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

239 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483482 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 
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240 สติกเกอร์บาร์โคทปะกลอ่งนอก 03574660483161 800.00 1.20 7 0.0000 0.0002 0.0267 0.0000 0.0001 0.0090 0.0090 C 

241 สติกเกอร์ปะกลอ่งอนัแปรงสีฟันวิคตอร่ี 44 ซอฟท์ 3,500.00 0.35 7 0.0001 0.0000 0.0267 0.0001 0.0001 0.0089 0.0089 C 

242 สติกเกอร์ปะกลอ่งอนัแปรงสีฟันวิคตอร่ี 44 มีเด่ียม 3,500.00 0.35 7 0.0001 0.0000 0.0267 0.0001 0.0001 0.0089 0.0089 C 

243 สติกเกอร์แถมฟรี 1 ด้าม ในแพ็ค  2,100.00 0.63 7 0.0001 0.0001 0.0267 0.0001 0.0001 0.0089 0.0089 C 

244 สติกเกอร์ปะฝาครอบกรมอนามยั   3,833.33 0.23 7 0.0001 0.0000 0.0267 0.0001 0.0001 0.0089 0.0089 C 

245 
สติกเกอร์ปะฝาครอบแปรงสีฟันวิคตอร่ี SLIMA แพ็คคู่ 

(แถมเลิฟลี่คิดส์) 
3,333.33 0.20 7 0.0001 0.0000 0.0267 0.0001 0.0001 0.0089 0.0089 C 

246 สติกเกอร์บาร์โคท 035746601 65319  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

247 สติกเกอร์บาร์โคท 035746601 65272  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

248 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 202731  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

249 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014385  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

250 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014088  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

251 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014125  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

252 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014347  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

253 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014071  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

254 สติกเกอร์บาร์โคท 05013826 014101  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

255 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 183382  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

256 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 182538  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

257 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 038125  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

258 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660 182484  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

259 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH CONTROL 

FULL- FIRM EURO  0393904 
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 
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INVENTORY : ABC ANALYSIS 
Weight 

Partial Average 
SCORE 

by 

Proposed 

Model 

ABC 

Classification 

1.00 0.50 0.33 

Item 

No. 
Item  

Annual Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Transformed 

I II III 
Annual 

Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

260 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH CONTROL 

FULL- MEDIUM EURO  0394204  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

261 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH INTERDENTAL 

FULL- FIRM EURO  0396907  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

262 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH INTERDENTAL 

FULL- MEDIUM EURO  0397109  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

263 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH CONTROL 

TWIN PACK FULL- MEDIUM EURO  1889203 
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

264 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH INTERDENTAL 

TWIN PACK - FULL FIRM EURO  3406005  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

265 สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน 035746602 25037  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

266 สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  03574660225068  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

267 สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน 035746602 25112  1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

268 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH INTERDENTAL 

FULL- SOFT EURO  0397506 
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

269 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH 

FULL- SOFT EURO  3715603  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

270 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH 

FULL- MEDIUM EURO  3715704  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

271 
สติกเกอร์ปะชัน้โชว์แปรงสีฟัน  REACH FRESH BREATH 

FULL- FIRM EURO  3715904  
1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

272 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07696 7   1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 

273 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07695 0   1,666.67 0.50 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0001 0.0089 0.0089 C 
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INVENTORY : ABC ANALYSIS 
Weight 

Partial Average 
SCORE 

by 

Proposed 

Model 

ABC 

Classification 

1.00 0.50 0.33 

Item 

No. 
Item  

Annual Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Transformed 

I II III 
Annual 

Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

274 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296130  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

275 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296123  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

276 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296116  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

277 สติกเกอร์บาร์โคท 10062600 193930  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

278 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660305852   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

279 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660305883  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

280 สติกเกอร์บาร์โคท 03574660305913  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

281 
สติกเกอร์บาร์โคท REACH CLEAN & WHITEN 

MEDIUM EURO 4454706   
1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

282 
สติกเกอร์บาร์โคทแปรงสีฟัน REACH CLEAN & WHITEN 

FIRM EURO 4455003   
1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

283 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607296376  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

284 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607296383   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

285 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07770 4   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

286 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07771 1  1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

287 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07775 9   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

288 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07774 2   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

289 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07773 5   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

290 สติกเกอร์บาร์โคท 749 01730 07772 8   1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

291 สติกเกอร์บาร์โคท 74901730081176 1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

292 สติกเกอร์บาร์โคท 74901730081183 1,000.00 0.60 7 0.0000 0.0001 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

293 กระดาษจัว่ปังเบอร์ 8 ขนาด 12 x 20.5 ซม.  1,800.00 0.36 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 
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INVENTORY : ABC ANALYSIS 
Weight 

Partial Average 
SCORE 

by 

Proposed 

Model 

ABC 

Classification 

1.00 0.50 0.33 

Item 

No. 
Item  

Annual Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Transformed 

I II III 
Annual 

Usage 

(Baht) 

Average 

Unit 

Cost 

Lead 

Time 

294 สติกเกอร์ ส.ค.บ. แปรงสีฟันประเทศเวียดนาม   2,000.00 0.20 7 0.0001 0.0000 0.0267 0.0001 0.0000 0.0089 0.0089 C 

295 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 39300607 291774  1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

296 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 39300607 291767  1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

297 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 39300607  291750  1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

298 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296444  1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

299 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296451  1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

300 สติกเกอร์บาร์โคท 2 93 00607 29628 4  1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

301 สติกเกอร์บาร์โคท 2 93 00607 29627 7 1,166.67 0.35 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

302 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 295393  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

303 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607  295485  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

304 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607  295591  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

305 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607  295355  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

306 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 295409 (F4354)  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

307 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 295362  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

308 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607296406   666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

309 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296611  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

310 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296659  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

311 สติกเกอร์บาร์โคท (01) 29300607 296666  666.67 0.40 7 0.0000 0.0000 0.0267 0.0000 0.0000 0.0089 0.0089 C 

312 กระดาษจัว่ปังเบอร์ 8 ขนาด 12 x 20.5 ซม.  1,800.00 0.36 5 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 C 
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ภาคผนวก  จ 

4ผลการจัด4รูปแบบความต้องการใช้วัตถดุบิกลุ่ม A 
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4ผลการจัด4รูปแบบความต้องการใช้วัตถุดบิ 

Item 

No. 
Item  ABC Group 

Demand Type 

ADI 
 

ADI ADI 
  Type 

<1,32 >1.32 <0.49 >0.49 

1 PP MOPLEN HP 500N A 1 0.059 / 

 

/ 

 

Smooth 

2 BRASS WIRE, SWG 39  /CHINA A 1 0.313 / 

 

/ 

 

Smooth 

3  8 FIN -0.178 MM A 1 0.509 / 

  

/ Erratic 

4 8-FIN - 0.152 MM A 1.091 0.491 / 

  

/ Erratic 

5 EASTAR BR 003  A 1 0.052 / 

 

/ 

 

Smooth 

6 4-FIN - 0.152 MM A 1 0.017 / 

 

/ 

 

Smooth 

7 4 FIN -0.178  MM A 1 0.011 / 

 

/ 

 

Smooth  /    

8 TORAY PBT TAPERED MONOFILAMENT FOR TAIHEI A 1 0.045 / 

 

/ 

 

Smooth 

9 STAINLESS WIRE A 1 0.525 / 

  

/ Erratic 

10 7 -12 MIL NC 410 & WT 101 A 1 0.043 / 

 

/ 

 

Smooth 

11 BRASS WIRE 1.30 X 0.25 MM /INDIA A 1 0.109 / 

 

/ 

 

Smooth 

12 ROUND SHAPE  TAPERED  A 1 0.014 / 

 

/ 

 

Smooth 

13 SPIRAL BRISTLES  8 MIL A 1 0.004 / 

 

/ 

 

Smooth 

14 7-12 MIL  OTHER COLOURS A 1 0.001 / 

 

/ 

 

Smooth 
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ภาคผนวก  ฉ 

รูปแบบ4ปริมาณการเบกิใช้วัตถุดบิแต่ละรายการของวัตถุดบิกลุ่ม A 
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รูปแบบ4ปริมาณการเบกิใช้วัตถุดบิแต่ละรายการของวัตถุดบิกลุ่ม A 

Item 

No. 
Item  Graph 

1 
PP MOPLEN HP 

500N 

 

2 
BRASS WIRE, 

SWG 39  /CHINA 

 

3 8 FIN -0.178 MM 

 

4 8-FIN - 0.152 MM 

 

5 EASTAR BR 003 
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Item 

No. 
Item  Graph 

6 4-FIN - 0.152 MM 

 

7 4 FIN -0.178  MM 

 

8 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

 

9 
STAINLESS 

WIRE 

 

10 
7 -12 MIL NC 

410 & WT 101 
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Item 

No. 
Item  Graph 

11 

BRASS WIRE 

1.30 X 0.25 MM 

/INDIA 

 

12 
ROUND SHAPE  

TAPERED 

 

13 
SPIRAL 

BRISTLES  8 MIL 

 

14 
7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
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ภาคผนวก  ช 

รูปแบบการพยากรณ์วัตถุดบิกลุ่ม A
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รูปแบบการพยากรณ์วัตถุดบิกลุ่ม A 

Item 

No. 

Forecast 
 

Forecast 

Method 
1-15 

ก.ค.53 

16-31 

ก.ค.53 

1-15 

ส.ค.53 

16-31 

ส.ค.53 

1-15 

ก.ย.53 

16-30 

ก.ย.53 

1-15 

ต.ค.53 

16-31 

ต.ค.53 

1-15 

พ.ย.53 

16-30 

พ.ย.53 

1-15 

ธ.ค.53 

16 - 31 

ธ.ค.53 

1- 15 

ม.ค.54 

16 - 31

ม.ค.54 

1 20.19 20.72 21.48 21.64 21.27 20.66 20.78 21.21 21.54 21.12 21.28 20.59 19.80 20.25 Smoothing 

Exponential. 

2 3.55 3.77 3.63 3.37 3.39 3.51 3.43 3.65 3.90 3.63 3.42 3.11 2.79 3.13 Smoothing 

Exponential. 

3 0.070 0.075 0.083 0.073 0.067 0.058 0.057 0.055 0.053 0.051 0.052 0.050 0.047 0.048 6 Month. 

Moving Avg. 

4 0.047 0.049 0.047 0.046 0.047 0.048 0.052 0.052 0.053 0.052 0.049 0.046 0.042 0.043 Smoothing 

Exponential 
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Item 

No. 

Forecast 
 

Forecast 

Method 
1-15 

ก.ค.53 

16-31 

ก.ค.53 

1-15 

ส.ค.53 

16-31 

ส.ค.53 

1-15 

ก.ย.53 

16-30 

ก.ย.53 

1-15 

ต.ค.53 

16-31 

ต.ค.53 

1-15 

พ.ย.53 

16-30 

พ.ย.53 

1-15 

ธ.ค.53 

16 - 31 

ธ.ค.53 

1- 15 

ม.ค.54 

16 - 31

ม.ค.54 

5 4.84 4.57 4.30 4.33 4.28 4.30 3.71 3.82 4.03 4.27 4.02 3.71 3.57 3.86 3 Month. 

Moving Avg. 

6 1.70 1.53 1.63 1.77 1.49 1.64 1.42 1.46 1.36 1.58 1.66 1.60 1.52 1.56 Smoothing 

Exponential 

7 4.79 4.48 4.01 4.61 4.32 3.99 3.44 4.14 4.33 4.03 3.85 3.64 3.50 4.23 Smoothing 

Exponential 

8 2.32 2.54 2.97 3.33 3.62 3.20 2.61 2.72 3.03 3.27 3.02 2.71 2.57 2.86 3 Month. 

Moving Avg. 
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Item 

No. 

Forecast 
 

Forecast 

Method 
1-15 

ก.ค.53 

16-31 

ก.ค.53 

1-15 

ส.ค.53 

16-31 

ส.ค.53 

1-15 

ก.ย.53 

16-30 

ก.ย.53 

1-15 

ต.ค.53 

16-31 

ต.ค.53 

1-15 

พ.ย.53 

16-30 

พ.ย.53 

1-15 

ธ.ค.53 

16 - 31 

ธ.ค.53 

1- 15 

ม.ค.54 

16 - 31

ม.ค.54 

9 0.103 0.099 0.096 0.091 0.086 0.086 0.084 0.080 0.080 0.078 0.076 0.073 0.070 0.069 Smoothing 

Exponential 

10 2.34 2.12 2.09 2.00 1.95 2.30 2.37 2.49 2.16 2.07 1.82 1.71 1.57 1.86 3 Month. 

Moving Avg. 

11 3.48 3.31 3.01 3.33 3.28 3.30 3.71 3.82 3.80 4.04 3.85 3.78 3.10 3.39 3 Month. 

Moving Avg. 

12 3.54 3.39 3.63 3.18 3.17 3.59 3.30 3.44 3.27 3.00 2.38 2.21 1.96 3.04 Smoothing 

Exponential 
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Item 

No. 

Forecast 
 

Forecast 

Method 
1-15 

ก.ค.53 

16-31 

ก.ค.53 

1-15 

ส.ค.53 

16-31 

ส.ค.53 

1-15 

ก.ย.53 

16-30 

ก.ย.53 

1-15 

ต.ค.53 

16-31 

ต.ค.53 

1-15 

พ.ย.53 

16-30 

พ.ย.53 

1-15 

ธ.ค.53 

16 - 31 

ธ.ค.53 

1- 15 

ม.ค.54 

16 - 31

ม.ค.54 

13 7.03 7.18 6.95 6.55 6.89 6.63 6.36 6.83 6.94 6.90 6.60 6.50 6.24 7.00 Smoothing 

Exponential 

14 1.41 1.37 1.49 1.67 1.62 1.64 1.37 1.49 1.36 1.60 1.68 1.71 1.57 1.52 3 Month. 

Moving Avg. 

 

190



 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ซ 

4วิธีการควบคุมการส่ังซือ้ให้กับวัตถุดบิแต่ละรายการของกลุ่ม A 
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4วิธีการควบคุมการส่ังซือ้ให้กับวัตถุดบิแต่ละรายการของกลุ่ม 4A 

Item 

No. 

ปัจจัย 

Forecast Method 

Forecast 

Value 

1 – 15 

ก.ค.53 

Maximum 

Demand 

Period for 

Keep stock 

(Month) 

High 

Limit 

Low 

Limit 
Policy How much When Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Demand 

Type 

Raw Material   

Classification 

1 46.00 7 Smooth 
Lead time ≤15 Smoothing 

Exponential 

20.19 24.72 - - - 
Order as 

Required 
20.19 This Month 

2 255.84 60 Smooth 

Unique 

Materials 
Smoothing 

Exponential 

3.55 6.72 2.25 7.99 3.91 
High Limit/ 

Low Limit 

High Limit - On 

Hand - On Order 

- On Order 

Achieve to Low 

Limit 

3 5,146.16 60 Erratic 

Capitalized 

Materials 
6 Month Moving 

Avg. 

0.07 0.123 - 0.077 - Order Up to Equal Usage When Order 

4 5,411.76 60 Erratic 

Capitalized 

Materials 
Smoothing 

Exponential 

0.047 0.115 - 0.052 - Order Up to Equal Usage When Order 

5 109.04 70 Smooth 

Unique 

Materials 
3 Month Moving 

Avg. 

4.84 4.92 2.25 10.89 6.21 
High Limit/ 

Low Limit 

High Limit - On 

Hand - On Order 

- On Order 

Achieve to Low 

Limit 

6 5,411.76 60 Smooth 

Capitalized 

Materials 
Smoothing 

Exponential 

1.7 1.95 - 1.87 - Order Up to Equal Usage When Order 
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Item 

No. 

ปัจจัย 

Forecast Method 

Forecast 

Value 

1 – 15 

ก.ค.53 

Maximum 

Demand 

Period for 

Keep stock 

(Month) 

High 

Limit 

Low 

Limit 
Policy How much When Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Demand 

Type 

Raw Material   

Classification 

7 5,146.16 60 Smooth 

Capitalized 

Materials 
Smoothing 

Exponential 

4.79 5.12 - 5.27 - Order Up to Equal Usage When Order 

8 4,133.68 60 Smooth 

Capitalized 

Materials 
3 Month Moving 

Avg. 

2.32 3.93 - 2.56 - Order Up to Equal Usage When Order 

9 1,889.74 80 Erratic 

Capitalized 

Materials 
Smoothing 

Exponential 

0.103 0.283 - 0.15 - Order Up to Equal Usage When Order 

10 595.01 60 Smooth 

Unique 

Materials 
3 Month Moving 

Avg. 

2.34 2.98 2.25 5.27 2.57 
High Limit/ 

Low Limit 

High Limit - On 

Hand - On Order 

- On Order 

Achieve to Low 

Limit 

11 292.95 70 Smooth 

Unique 

Materials 
3 Month Moving 

Avg. 

3.48 4.65 2.25 7.83 4.47 
High Limit/ 

Low Limit 

High Limit - On 

Hand - On Order 

- On Order 

Achieve to Low 

Limit 
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Item 

No. 

ปัจจัย 

Forecast Method 

Forecast 

Value 

1 – 15 

ก.ค.53 

Maximum 

Demand 

Period for 

Keep stock 

(Month) 

High 

Limit 

Low 

Limit 
Policy How much When Unit 

Cost 

Lead 

Time 

Demand 

Type 

Raw Material   

Classification 

12 3,156.05 60 Smooth 

Capitalized 

Materials 
Smoothing 

Exponential 

3.54 3.85 - 3.89 - Order Up to Equal Usage When Order 

13 3,127.68 55 Smooth 

Capitalized 

Materials 
Smoothing 

Exponential  

7.03 7.74 - 7.09 - Order Up to Equal Usage When Order 

14 623.33 60 Smooth 

Unique 

Materials 
3 Month Moving 

Avg. 

1.41 1.93 2.25 3.17 1.55 
High Limit/ 

Low Limit 

High Limit - On 

Hand - On Order 

- On Order 

Achieve to Low 

Limit 
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ภาคผนวก  ฌ 

4ผลการดาํเนินการตาม4นโยบาย4การควบคุมวัตถุดบิ4ทกุรายการของกลุ่ม A ระหว่าง

ช่วงวันที่ 1-15 กรกฎาคม 2553 ถงึ 16 - 31 มกราคม 2554 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ก.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 20.19 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  420.19 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.55 6.72 4.5 

High Limit/ 

Low Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.99 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.91 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.99  – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.07 0.123 - Order Up to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.077 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.047 0.115 - Order Up to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.052 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.84 4.92 4.5 
High Limit/ 

Low Limit 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 10.89 

ตัน และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้า

มาเพ่ิมติมอยูท่ี่ 6.21 ตนั สว่นปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 10.89 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.70 1.95 - Order Up to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.87 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ก.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.79 5.12 - Order Up to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.27 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.32 3.93 - Order Up to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.55 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.103 0.283 - Order Up to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.151 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.34 2.98 4.5 

High Limit/ 

Low Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.27 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.57 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 5.27 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.48 4.65 4.5 

High Limit/ 

Low Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.83 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.47 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 7.83 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ก.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.54 3.85 - Order Up to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.90 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
7.03 7.74 - Order Up to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.09 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.41 1.93 4.5 

High Limit/ 

Low Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.17 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.55 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.17  – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ก.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 20.72 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  420.72 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.77 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.48 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

4.15 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

8.48 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.075 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.083 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 8-FIN - 0.152 MM 0.049 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.054 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.57 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 10.28 

ตัน และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้า

มาเพ่ิมติมอยูท่ี่ 5.86 ตนั สว่นปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 10.28  – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.53 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.68 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ก.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.48 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.93 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.54 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.80 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.099 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.145 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.12 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.33 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.33 ตนั ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 2.33 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.31 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.45 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.25 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 7.45 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ก.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.39 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.73 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
7.18 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.24 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.37 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.08 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.51 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.08 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ส.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 21.48 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.48 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.63 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.17 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.99 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

8.17 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.083 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.091 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.047 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.052 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.3 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.68 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.52 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.68 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.63 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.79 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ส.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.01 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.41 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.97 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.27 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.096 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.141 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.09 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.70 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.30  ตนั ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.70 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.01 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.77 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 3.86 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 6.77 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ส.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.63 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.99 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.95 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.01 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.49 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.35 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.64 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.35 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ส.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 21.64 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.64 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.37 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.58 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.71 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.58 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.073 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.080 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.046 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.051 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.33 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.74 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.56 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.74 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.77 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.95 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ส.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.61 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.07 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

3.33 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.66 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.091 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.133 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.50 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.20 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.50 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.33 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.49 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.27 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 7.49 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ส.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.18 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.50 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.55 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.61 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.67 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุบิที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.76 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.84 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.76  – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ก.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 21.27 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.27 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.39 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.63 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.73 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.63 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.067 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.074 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.047 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.052 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.28 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.63 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.49 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.63 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.49 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.64 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ก.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.32 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.75 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

3.62 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.98 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.086 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.126 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
1.95 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.39 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.15 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.39 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.28 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.38 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.21 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 7.38 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ก.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.17 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.49 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.89 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.95 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.62 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.65 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.78 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.65 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-30 ก.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 20.66 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  420.66 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.51 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.90 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.86 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.90 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.058 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.064 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.048 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.053 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.3 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.68 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.52 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.68 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.64 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.80 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-30 ก.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 3.99 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.39 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

3.2 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.52 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.086 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.126 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.3 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.18 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.53 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 5.18 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.3 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.43 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.24 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 7.43 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-30 ก.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.59 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.95 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.63 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.67 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.64 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.69 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.80 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.69 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ต.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 20.78 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  420.78 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.43 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.72 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.77 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.72 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.057 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.063 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.052 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.057 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

3.71 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.35 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.76 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.35 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.42 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.56 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ต.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 3.44 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.78 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.61 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.87 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.084 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.123 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.37 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.33 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.61 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 5.33 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.71 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.35 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.76 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.35 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ต.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.3 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.63 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.36 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.41 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.37 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.08 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.51 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.08 – ปริมาณคงเหลือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

216



รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ต.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 21.21 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.21 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.65 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.21 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

4.02 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

8.21 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.055 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.061 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.052 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.057 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

3.82 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.60 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.90 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.60 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.46 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.61 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ต.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.14 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.55 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.72 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.99 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.08 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.117 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.49 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 5.60 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.74 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 5.60 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.82 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.60 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.90 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.60 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ต.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.44 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.78 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.83 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.89 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.49 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.35 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.64 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.35 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 พ.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 500N 21.54 24.72 - 
Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.54 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.9 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.76 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

4.29 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

8.76 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.053 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.058 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.053 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.058 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.03 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.07 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.17 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.07 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.36 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.50 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 พ.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.33 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.76 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

3.03 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.33 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.08 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.177 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.16 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.86 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.38 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.86 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.8 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.55 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.88 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.55 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 พ.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.27 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.60 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.94 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.00 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.36 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.06 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.50 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.06 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-30 พ.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 

500N 
21.12 24.72 - 

Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.12 

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.63 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.17 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.99 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

8.17 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.051 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.056 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.052 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.057 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.27 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.61 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.48 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.61 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.58 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.74 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-30 พ.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.03 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.43 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

3.27 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.60 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.078 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.114 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
2.07 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.66 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.28  ตนั ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.66 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
4.04 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.09 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.18 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.09 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-30 พ.ย.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.00 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.30 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.9 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.96 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.60 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.60 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.76 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.60 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ธ.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 

500N 
21.28 24.72 - 

Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุบิและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  421.28

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.42 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.70 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.76 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.70 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.052 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.057 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.049 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.054 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

4.02 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 9.05 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 5.16 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 9.05 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.66 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.83 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ธ.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 3.85 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.24 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

3.02 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.32 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.076 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.111 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
1.82 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.10 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.00 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.10 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.85 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.66 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.94 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.66 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ธ.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
2.38 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.62 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.6 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.66 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.68 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.78 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.85 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.78 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ธ.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 

500N 
20.59 24.72 - 

Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  420.59

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.11 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.00 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.42 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.00 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.05 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.055 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.046 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.051 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

3.71 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.35 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.76 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.35 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.6 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.76 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ธ.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 3.64 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.00 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.71 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.98 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.073 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.107 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
1.71 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.85 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.88 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.85 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.78 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.51 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.85 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.51 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ธ.ค.53) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
2.21 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.43 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.5 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.55 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.71 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.85 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.88 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.85 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ม.ค.54) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 

500N 
19.80 24.72 - 

Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  419.80

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
2.79 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.28 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.07 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

6.28 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.047 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.052 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.042 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.046 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

3.57 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.03 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.58 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.03 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.52 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.67 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ม.ค.54) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 3.5 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.85 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.57 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.83 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.07 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.103 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
1.57 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.53 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.73 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.53 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.1 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.98 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 3.98 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 6.98 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(1-15 ม.ค.54) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
1.96 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 2.16 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
6.24 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 6.29 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.57 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.53 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.73 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.53 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ม.ค.54) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

PP MOPLEN HP 

500N 
20.25 24.72 - 

Order as 

Required 

จะทําการสัง่ซือ้วตัถดุบิ4เม่ือมีความต้องการใช้

วตัถดุิบและต้องสัง่ซือ้วตัถดุิบเทา่กบั  420.25

ตนั 

BRASS WIRE, SWG 

39  /CHINA 
3.13 6.72 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.04 ตนั 

จะต้องทําการสัง่ซือ้วตัถดุิบเข้ามาเพ่ิมติมอยู่ที่ 

3.44 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้องสัง่ซือ้เท่ากับ 

7.04 – ปริมาณคงเหลือ 

8 FIN -0.178 MM 0.048 0.123 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.053 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

8-FIN - 0.152 MM 0.043 0.115 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.047 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

 

EASTAR BR 003 

3.86 4.92 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 8.69 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.95 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 8.69 – ปริมาณคงเหลือ 

4-FIN - 0.152 MM 1.56 1.95 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 1.72 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ม.ค.54) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

4 FIN -0.178  MM 4.23 5.12 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.65 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

TORAY PBT 

TAPERED 

MONOFILAMENT 

FOR TAIHEI 

2.86 3.93 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.15 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

STAINLESS WIRE 0.069 0.283 - 
Order Up 

to 

4ปริมาณวัตถุดิบที่ต้องเก็บสูงสุดอยู่ที่ 0.101 

ตัน  แ ล ะ เ ม่ื อ มี ก า ร เ บิ ก ใ ช้ วั ต ถุ ดิ บ ก็ ใ ห้

ดําเนินการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตาม

จํานวนที่ได้เบิกใช้ไป 

7 -12 MIL NC 410 & 

WT 101 
1.86 2.98 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 4.19 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 2.05 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 4.19 – ปริมาณคงเหลือ 

BRASS WIRE 1.30 X 

0.25 MM /INDIA 
3.39 4.65 5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.63 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 4.35 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 7.63 – ปริมาณคงเหลือ 
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รายการวัตถุดิบ 

Forecast  

Value 

(16-31 ม.ค.54) 

Maximum  

Demand 

Period 

for  

Keep 

stock 

(Month) 

นโยบาย ผลการดาํเนินงาน 

ROUND SHAPE  

TAPERED 
3.04 3.85 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.34 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

SPIRAL BRISTLES  8 

MIL 
7 7.74 - 

Order Up 

to 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 7.06 ตนั 

และเม่ือมีการเบิกใช้วัตถุดิบก็ให้ดําเนินการ

สั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามาเพ่ิมเติมตามจํานวนที่ได้

เบิกใช้ไป 

7-12 MIL  OTHER 

COLOURS 
1.52 1.93 4.5 

High 

Limit/ Low 

Limit 

4ปริมาณวตัถดุิบที่ต้องเก็บสงูสดุอยู่ที่ 3.40 ตนั 

และจุดที่จะต้องทําการสั่งซือ้วัตถุดิบเข้ามา

เพ่ิมติมอยู่ที่ 1.67 ตัน ส่วนปริมาณที่จะต้อง

สัง่ซือ้เทา่กบั 3.40 – ปริมาณคงเหลือ 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นายพิษณุ  เพ็ชรรัตน์ เกิดเม่ือวนัท่ี 25 พฤษภาคม 2527 สําเร็จการศึกษา วิศวกรรม

ศาสตรบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ ใน

ปีการศึกษา 2548 และเข้ารับการศึกษาต่อหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต จุฬาลงกรณ์

มหาวิทยาลยั ในภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ ในปีการศกึษา 2551  
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