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บทคดัย่อ 
 ในงานวจิยัน้ี น าเสนอการบริหารวสัดุคงคลงัของอุตสาหกรรมผลติภณัฑส์แตนเลสขนาดเล็ก จากปัญหาการขาด
แคลนวสัดุคงคลงัท าใหเ้กิดความเสียหายแก่องค์กร จึงน าเอาหลกัการบริหารวสัดุคงคลงัน ามาใช้เพื่อแก้ปัญหา ในการ
สัง่ซือ้วสัดุในจ านวนทีเ่หมาะสมไม่มากเกนิไปและไม่น้อยจนกระทัง่ขาดแคลน จากกณีศกึษาตวัอย่าง บริษทั พ ีเอม็ คอน
เวอร์เยอร์ ซพัพลาย จ ากดั เป็นบริษทัผลติภณัฑส์แตนเลสขนาดเล็ก เกิดปัญหาด้านการผลติสินค้า ส่งผลให้เกิดความ
เสยีหายดา้นการเงิน และความเชื่อม ัน่ของลูกค้า ผู้วจิยัไดน้ าเสนอหลกัการ ROP (Re-Order Point) จุดสัง่ซือ้ เพื่อน ามา
แกปั้ญหาของบริษทัดงักล่าว จะเหน็ว่าสามารถลดต้นทุนการผลติ ลดความเสยีหาย ดงัแสดงใหเ้หน็ในงานวจิยัน้ี 

ค าส าคญั: จุดสัง่ซือ้, สนิคา้คงคลงั  
 
ABSTRACT 
 In this paper present inventory management of small stainless-steel products industry. From the shortage 
of inventory is causing damage to the organization. Therefore, are applying the inventory management principles 
to solve problems. To purchase the right amount of material is not too much and not less until shortage. From 
the sample study, PM-Converge Supply Company Limited is a small stainless-steel product company. There is 
a problem in the production of products. Resulting in financial damage and customer is confidence. The 
researcher proposed the ROP (Re-Order Point) principle of order point to solve the problem of such company. 
Will see that can reduce production costs reduce damage as shown in this research. The experimental results 
confirm viability of the proposed control method. 

Keywords: Re-Order Point, Inventory 
 
1.  บทน า 
 ในปัจจุบนัผู้ผลติจ านวนมากก าลงัเผชญิปัญหาทางการตลาดและการแข่งขนัทีส่งูขึน้ เน่ืองจากในปัจจุบนัเป็นยุค
ทีม่กีารเปิดตลาดการคา้เสรีท าให้การโลกในยุคปัจจุบนัถูกเรียกว่าโลกไร้พรมแดน บริษทัและองคก์รต่างๆทีต่้องการอยู่
รอดไดจ้ึงจ าเป็นต้องสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งข ัน ซึง่องคก์รทุกองค์กรต้องการทีจ่ะสร้างระดบัคุณภาพสินคา้และ
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บริการของตนให้เหนือคู่ แข่งข ัน เพื่อการเผชิญกับความรุนแรงของการแข่งข ันในโลกปัจจุบัน ซึ่ง The U.S. 
Competitiveness [1] ก าหนดดชันีทีใ่ชว้ดัความสามารถด้านการแข่งขนัไว ้ 4 ตวั คอื I,P,T และ S ซึง่หมายถึง การลงทุน 
(Investment) ผลิตภาพ (Productivity) การค้า (Trade) และมาตรฐานความเป็นอยู่ (Standard of Living)  ดงันัน้การที่
องคก์รจะอยู่รอดไดใ้นการแข่งขนัธุรกจิปัจจุบนัจึงจ าเป็นต้องเพิม่ขดีความสามารถดา้นการแข่งขนัทัง้ 4 ดา้นอยู่ตลอดเวลา 
(ในความคดิของผู้วจิยั IPTS กค็ลา้ยกบั BSC นัน่เอง ) [2,3]  
 จากทีไ่ดก้ล่าวมาขา้งต้นจะเห็นได้ว่าการทีจ่ะท าให้องคก์รไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจ าเป็นต้องมีการพฒันาผลิต
ภาพ (Productivity) ของการผลติขององคก์รอยู่ตลอดซึง่ในการพฒันาผลติภาพ(Productivity) ของการผลติมวีธิีการอยู่ 5 
วิธี (อ้างถึงวิธีการเพิ่มผลผลิตตามหนังสือ การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมของ วนัชยั ริจิรวนิช , 2543) โดยใช้วิธี
เปรียบเทยีบกนัระหว่าง Input (ปัจจยัน าเขา้) กบั Output (ผลได)้ คอื [2,3,4] 
 
ตารางท่ี 1 ลกัษณะปัจจยัการผลติ 

ปัจจยัการผลิตด้านเข้า(Input) ปัจจยัการผลิตด้านออก (Output) 

1. Input เท่าเดมิ Output เพิม่ 

2. Input ลดลง Output เพิม่ 

3. Input เพิม่น้อยกว่า Output เพิม่ 

4. Input ลดลง Output คงที ่

5. Input ลดลงมากกว่า Output ลดลง 

 

 ซึง่ปัจจยัน าเขา้หรือปัจจยัการผลติ (Input) นัน้มหีลายประการ เช่น เงิน คน วตัถุดบิ พลงังาน เวลา ฯลฯ ดงันัน้
ถ้าอา้งองิถึงหลกัการเพิม่ผลผลติวธิีที ่4 ตามทีก่ล่าวมาแลว้นัน้ การลดอตัราน าเขา้ของ Input ไดโ้ดยทีย่งัคงผลไดเ้ท่าเดมิ
กจ็ะเป็นการเพิม่ผลผลติหรือเพิม่ประสทิธิภาพอกีวธิีหน่ึง และจากทีไ่ดก้ล่าวมาข้างต้นในหลกัการเพิม่ผลผลติวธิีที ่ 4 คอื 
การลด Input นัน้ หากองค์กรใดสามารถลด Input ในเรื่องของต้นทุนที่ใช้ในการผลติได้ก็จะท าให้องค์กรสามารถเพิม่
ผลผลติได ้
 
2.  วตัถปุระสงค์ 
 1. เพื่อก าหนดจุดสัง่ซือ้ (ROP) ในระบบการบริหารวสัดุคงคลงัของ บริษทั พ.ีเอม็.คอนเวเยอร์ซพัพลาย จ ากดั 
 2. เพื่อทดสอบจุดสัง่ซื้อ (ROP) โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ว่าวธิีการบริหารสินคา้คงคลงัแบบใหม่นัน้ท าให้
การขาดแคลนของคงคลงัลดลงหรือไม่ 
 
3.  วิธีด าเนินการวิจยั  
 1. ดา้นเน้ือหา เป็นการศกึษาเกีย่วกบัระบบการบริหารและควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัและระดบัความต้องการ
สนิคา้แต่ละชนิดของตลาดในแต่ละช่วงเวลา 
 2. ดา้นประชากร/กลุ่มตวัอย่าง เป็นการศกึษาระบบการบริหารวสัดุคงคลงัของบริษทัตวัอย่างเท่านัน้ 
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 3. เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 
  -  แบบบนัทกึขอ้มลูทางสถิติ  
  -  โปรแกรม QM for Windows 
  -  โปรแกรม Microsoft Excel 
 4. การวเิคราะหข์อ้มลู 
  -  ตวัแบบ ROP 
 
4.  ทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ในการศึกษาวิจัยเรื่องการบริหารวสัดุคงคลงัของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์สแตนเลสขนาดเล็ก มีทฤษฎีและ
งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 4.1 ระบบจุดสัง่ซือ้ (Re-order Point System) [4, 5] 
 ระบบการควบคุมวสัดุคงคลงั ระบบจุดสัง่ซือ้หรือระบบการไหลน ้าในอ่าง จะเน้นทีก่ารจดัใหม้กีารส ารองของเก็บ
ไวเ้พื่อรองรบัการผลติ รูปที ่4.1 เป็นแผนภาพแสดงรายละเอยีดของกระบวนการควบคุมของคงคลงัแบบการไหลของน ้า
ในอ่างที่ง่ายที่สุด วิธีการไหลของน ้าในอ่างจะด าเนินไปโดยการใช้สารสนเทศทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการด าเนินการผลติเพยีง
เลก็น้อยนบัตัง้แต่เมื่อลกูคา้มใีบสัง่เขา้มาสู่การผลติจนกระทัง่ถึงส่งมอบสินค้าใหก้บัลกูคา้เพราะผู้ผลติอาจจะไม่รู้ถึงความ
ต้องการของลกูคา้ว่าจะมปีริมาณเท่าไร และในช่วงเวลาใด ผลติภณัฑแ์ต่ละชนิดจะถูกผลติเกบ็ไวล่้วงหน้าเป็นจ านวนมาก 
แลว้น าไปเกบ็ไวใ้นคลงัสินคา้ส าเร็จรูป เมื่อมกีารสัง่ผลติภณัฑใ์ห้กบัลูกคา้ คลงัสนิคา้ส าเร็จรูป (อ่างเกบ็สนิคา้ส าเร็จรูป)  
ก็จะถูกดึงผลิตภณัฑอ์อกไป ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปแต่ละรายการทีเ่ก็บอยู่ในคลงัก็เปรียบเสมือนน ้าในอ่างทีต่ิดตัง้ ปัม๊น ้า
อตัโนมตัิ มีการตัง้ระดบัน ้าสูงสุดที่จะตดัใหปั้ม๊หยุดดูดน ้าเข้าอ่าง ละมีระดบัน ้าต ่าสุดเพื่อเดินปัม๊ให้ดูดน ้าเข้าอ่าง การ
ท างานของปัม๊น ้าในอ่างก็เปรียบเสมอืนการควบคุมระดบัสูงสุด ต ่าสุดของของคงคลงัในคลงัสินค้าส าเร็จรูป เมื่อสินคา้
ส าเร็จรูปถูกดึงออกไปส่งใหก้บัลูกค้าจนกระทัง่สินค้าลดลงถึงจุดต ่าสุด ก็จะท าการผลิตสินค้าเพิ่มเติมเข้ามาโดยไปน า
ชิ้นส่วนและส่วนประกอบย่อยที่ได้ผลิตไว้ล่วงหน้าในคลงัของงานระหว่างผลิต มาท าการผลิตเมื่อของคงคลงัของงาน
ระหว่างผลิตลดลงถึงจุดต ่าทีก่ าหนดไว้ก็จะท าการผลิตชิ้นส่วนและชิ้นส่วนประกอบย่อยเหล่านัน้ขึ้นมา โดยไปน าเอา
วตัถุดบิในคลงัเกบ็วตัถุดบิ ท าใหว้ตัถุดบิลดลง เมื่อคลงัวตัถุดบิลดลงถึงจุดต ่าสุดทีก่ าหนดไว ้กจ็ะออกใบสัง่ใหผู้้ส่งมอบส่ง
วตัถุดิบเข้ามาเพิ่ม [4, 5,6] ถ้าบริษัทที่ด าเนินการบนพื้นฐานของการผลิตแบบตามสัง่มากกว่าการผลิตเก็บเข้าสต็อก 
ใบสัง่ของลกูคา้จะถูกผลติส่งยอ้นหลงัแทนทีอ่่างของคลงัสนิคา้ส าเร็จรูป 
 ระบบสารสนเทศและการสื่อสารในยุคปัจจุบนัท าใหแ้นวคดิของระบบการควบคุมของคงคลงัแบบการไหลของน ้า
ในอ่างทีไ่ดใ้ชก้นัมาแต่เดมิเป็นเวลานานเป็นระบบทีล่า้สมยั ละไม่มปีระสทิธิภาพเพยีงพอระดบัของคงคลงัและเงินลงทุน
ในของคงคลงัสูงเกินไป ซึ่งสมควรจะหาวิธีที่จะจัดระบบสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพมากกว่าน้ี อย่างไรก็ตามแนวคดิ
เกี่ยวกบัวิธีการไหลของน ้าในอ่างน้ีก็ใช่ว่าจะใช้ไม่ได้ทีเลยเดียว เพียงแต่ต้องพิจารณาเลือกใช้ให้มีความเหมาะสม  
ในปัจจุบนัแนวคดิดงักล่าวน้ี หลายบริษทัในประเทศไทยกไ็ดน้ าไปใชใ้นการควบคุมของคงคลงัของบริษทั 
 ระบบการไหลของน ้าในอ่าง สามารถจะน าไปประยุกต์ใชไ้ดไ้ม่ว่าจะเป็นการผลติทีเ่น้นผลติภณัฑเ์ป็นหลกั หรือ
การผลติทีเ่น้นขบวนการเป็นหลกั ระบบน้ีจะใชไ้ดด้แีละมปีระสทิธิภาพกต่็อเมื่อสารสนเทศเกีย่วกบัลกูคา้ (ความต้องการ
ของลกูคา้) ผู้ส่งมอบ และการผลติมกีารผิดพลาดเกดิขึ้นเพยีงเล็กน้อย หรือค่อนขา้งจะมคีวามแน่นอนและคงที ่ แต่ถ้าอยู่
ภายใต้สภาพทีม่คีวามไม่แน่นอน (ตามสภาพความเป็นจริงมกัจะเป็นเช่นนัน้) ระบบการไหลของน ้าในอ่าง หรือระบบจุด
สัง่ซื้อน้ีจะเป็นระบบที่น าไปสู่การมีระดับของคงคลังที่มากเกินไปเมื่อเทียบกับระบบอื่นๆ เช่น Just In Time JIT  
ทีพ่ฒันาขึน้ภายใต้ปรชัญา แนวคดิ และเทคโนโลยทีีท่นัสมยักว่า 
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รปูท่ี 1 แสดงระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัโดยอาศยัแนวคดิของการไหลของน ้าในอ่าง  

 
กรณีช่วงเวลาน าคงท่ีอตัราการใช้มีความแปรปรวน  

ปริมาณวสัดุคงคลงัสารองจะจดัเตรียมไวเ้พื่อป้องกนัความผิดพลาดในช่วงเวลาน าเท่านัน้ภายใต้ขอ้สมมุติที่ว่า
ช่วงเวลาน าคงทีแ่ต่อตัราการใชม้ีความแปรปรวนส าหรบัอตัราการใชน้ี้โดยส่วนมากถ้าเป็นระดบัโรงงานความแปรปรวน  
ทีเ่กดิขึน้มกัจะมลีกัษณะการแจกแจงแบบปกติ [4, 5,6] 
   ROP = (d) (LT) + σdLT     (1) 

เมื่อ ROP คอืปริมาณวสัดุคงคลงัสงูสุดในช่วงเวลาน าหรือระดบัสัง่ซื้อและค่า (d) (LT) คอือตัราการใชโ้ดยเฉลี่ย
ในช่วงเวลาน าคงที ่

Z = {ROP - (d) (LT)} / σdLT    (2) 
 และปริมาณวสัดุคงคลงัสารองสามารถค านวณไดจ้ากสตูร 

ROP - (d) (LT) = σdLT     (3) 
หรือ ss = σdLT 

 ภายใต้สถานการณ์ของช่วงเวลาน าคงทีแ่ต่อตัราการใชม้คีวามแปรปรวนจากสมการที่ (1) สามารถเขยีนไดใ้หม่
ดงัน้ี 
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รปูท่ี 2 แสดงระดบัการสัง่ซือ้ 
 
 เมื่อ  ROP = ระดบัของการสัง่ซือ้ 
   (d) (LT) = อตัราความต้องการในช่วงเวลาน าโดยเฉลีย่ 
   (d) = อตัราความต้องการโดยเฉลีย่ต่อหน่วยช่วงเวลา 
   LT = ช่วงเวลาน าโดยเฉลีย่ 
   ss = ปริมาณคงคลงัสารอง 
 
5.  วิธีด าเนินการวิจยั 
 การวิจัยเรื่องการก าหนดจุดสัง่ซื้อ (ROP) ของการจัดซื้อวตัถุดิบส าหรับการผลิตผลิตภณัฑ์สแตนเลสเพื่อ
แก้ปัญหาการขาดแคลนวตัถุดิบในการผลิต กรณีศึกษา บริษัท พี.เอ็ม.คอนเวเยอร์ ซพัพลาย จ ากดั ซึ่งเป็นบริษัท
ภาคเอกชนที่ประกอบกิจการการผลิตวสัดุ อุปกรณ์ที่ใช้วตัถุดิบประเภทสแตนเลส ซึ่งการวิจัยครัง้น้ีเป็นการวิจั ยเชงิ
ด าเนินงาน (Operation Research) เพื่อศกึษาปรบัปรุงประสทิธิภาพการท างานของบริษทัตัวอย่าง ในในการวจิยัครัง้น้ีมี
ข ัน้ตอนวธิีการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 
  5.1 ขอ้มลูพืน้ฐานของบริษทัตวัอย่าง 
  5.2 ประชากรกลุ่มตวัอย่างทใีชใ้นการศกึษา 
  5.3 การเกบ็รวบรวมขอ้มลูบริษทักลุ่มตวัอย่าง 
  5.4 สภาพปัญหาของบริษทัตวัอย่าง 
  5.5 การน าขอ้มลูของอะไหล่ทีข่าดแคลนมาวเิคราะหค่์าความแปรปรวน 
  5.6 ค านวณจุดสัง่ซือ้ (ROP) ของวสัดุแต่ละชนิด 
 5.1 ขอ้มลูพืน้ฐานของบริษทัตวัอย่าง 
  ขอ้มลูทัว่ไปของบริษทั 
  บริษทั พ.ีเอม็.คอนเวนเยอร์ ซพัพลาย จ ากดั ตัง้อยู่ที ่49/9 หมู่ที ่13 ต าบลไร่ขงิ อ าเภอสามพราน จงัหวดั
นครปฐม  บริษทัประกอบธุรกจิประเภทจ าหน่ายวสัดุ อุปกรณ์เหลก็ สแตนเลสและอื่นๆ รวมทัง้การบริการออกแบบ ผลติ
ตามแบบพร้อมบริการติดตัง้หลายชนิด เช่น เครื่องครวัต่างๆ โต๊ะท างาน เป็นต้น ซึง่บริษทัเปิดด าเนินการมาทัง้หมดแล้ว
ประมาณ 3 ปี  
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รปูท่ี 3 บริษทั พ.ีเอม็.คอนเวนเยอร์ ซพัพลาย จ ากดั  
ตัง้อยู่ที ่49/9 หมูท่ี ่13 ต าบลไร่ขงิ อ าเภอสามพราน จงัหวดันครปฐม 

 
 5.2 ประชากรกลุ่มตวัอย่างทใีชใ้นการศกึษา 
  ประชากร คอื วสัดุคงคลงัในบริษทัตวัอย่าง โดยจะท าการเกบ็ขอ้มลูยอ้นหลงัเป็นเวลา 48 สปัดาห ์ 
 5.3 การเกบ็รวบรวมขอ้มลูบริษทักลุ่มตวัอย่าง 
  ข้อมูลที่ใช้ในการศึกษาครัง้ น้ี จะใช้ข้อมูลจาก แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ และแหล่งข้อมูลทุติยภูมิ โดยมี 
รายละเอยีด ดงัน้ี  
  1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นข้อมูลการปฏิบัติงานที่ได้จากการสมัภาษณ์ (Interview Method) 
ผู้บริหารและผู้ปฏิบตัิงานในคลงัวสัดุของบริษทัเพื่อใหท้ราบถึงข ัน้ตอน และขบวนการในการปฏิบตัิงาน 
  2. ขอ้มลูทุติยภมู ิ(Secondary Data) เป็นขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการเกบ็รวบรวมข้อมูลจากคลงัวสัดุของบริษัทที่ได้
รวบรวมไวแ้ลว้  
 5.4 สภาพปัญหาของบริษทัตวัอย่าง 
  บริษทัตวัอย่างเป็นบริษทัทีด่ าเนินงานจ าหน่ายวสัดุ อุปกรณ์ สแตนเลส และอื่นๆ รวมทัง้การบริการออกแบบ 
ผลติตามแบบพร้อมบริการติดตัง้หลายชนิด แต่ในการด าเนินงานของบริษทัในช่วงทีผ่่านมาไดป้ระสบกบัปัญหาการขาด
แคลนวสัดุบางรายการ ท าใหก้ารผลติ ผลติภณัฑม์ปัีญหาต้องหยุดชะงกั ท าใหบ้ริษทัประสบกบัปัญหาในการด าเนินงาน 
ซึง่จากการศกึษาพบว่าในรอบ 48 สปัดาหม์ปีระเภทวสัดุทีม่กัจะขาดแคลนอยู่ 12 ชนิด ดงัตารางที ่3.1 
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ตารางท่ี 2 แสดงจ านวนคร ัง้ของการขาดแคลนวสัดขุองบริษทั 
 

รหสัของวตัถุดบิ จ านวนคร ัง้ท ีข่าด รหสัของวตัถุดบิ จ านวนคร ัง้ท ีข่าด 
A-11 12 A-17 11 
A-12 13 A-18 19 
A-13 17 A-19 13 
A-14 9 A-20 14 
A-15 15 A-21 8 
A-16 11 A-22 10 

 
 5.5 การน าขอ้มลูของอะไหล่ทีข่าดแคลนมาวเิคราะหค่์าความแปรปรวน 
 
ตารางที ่3 แสดงอตัราความต้องการวสัดุชนิด A-11 (สแตนเลสชนิดแผ่นหนา 1 mm) 
 
สปัดาหท์ี ่ จ านวนความต้องการ

(ชิน้) 
สปัดาหท์ี ่ จ านวนความต้องการ 

(ชิน้) 
สปัดาหท์ี ่ จ านวนความต้องการ

(ชิน้) 
1 50 17 50 33 45 

2 65 18 55 34 40 
3 45 19 65 35 80 
4 50 20 75 36 45 
5 55 21 65 37 50 
6 40 22 50 38 65 
7 65 23 65 39 45 
8 45 24 70 40 45 
9 50 25 45 41 40 
10 60 26 40 42 55 
11 70 27 55 43 80 
12 55 28 65 44 40 
13 50 29 50 45 50 
14 65 30 45 46 55 
15 70 31 50 47 45 
16 40 32 65 48 55 

 
ตารางที ่4 แสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูอตัราความต้องการวสัดุชนิด A-11 (สแตนเลสชนิดแผ่นหนา 1mm) 
 
ค่าเฉลีย่ 54.37 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของประชากร 11.30 
ค่ามธัยฐาน 50 ค่าความแปรปรวนของประชากร 127.73 
ค่าฐานนิยม 50 ค่าพสิยั 50 
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 การก าหนดจดุสัง่ซือ้ (ROP) ของวสัดแุต่ละชนิด 
 
ตารางที ่5.3 จุดสัง่ซือ้ (ROP) ขอวสัดุรหสัA-11 (สแตนเลสชนิดแผ่นหนา 1mm) 
 
ค่าเฉลีย่ของอตัราความต้องการวสัดุ 54.37 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 11.30 

ระดบัการบริการ % 95 

จุดสัง่ซือ้ (ROP) 73 

 
จ าลองสถานการณ์วสัด ุรหสั A-11 (สแตนเลสชนิดแผ่นหนา 1mm) 
 ท าการทดสอบโดยการจ าลองสถานการณ์จะได ้
 

สปัดาห์ สินค้าต้นงวด ตวัเลขสุ่ม ความต้องการ สินค้าปลายงวด สัง่สินค้า 
1 200 0.69 60 140  
2 140 0.34 50 90  
3 90 0.77 65 25 200 
4 225 0.42 50 175  
5 175 0.18 45 130  
6 130 0.59 55 75  
7 75 0.91 70 5 200 
8 205 0.39 50 155  
9 155 0.92 70 45 200 
10 245 0.37 50 195  
11 195 0.34 50 145  
12 145 0.68 60 85  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4 การแสดงผลจากสถานการณ์จ าลอง 
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 จากกณีศกึษาตวัอย่าง บริษทั พ ีเอม็ คอนเวอร์เยอร์ ซพัพลาย จ ากดั เป็นบริษทัผลติภณัฑส์แตนเลสขนาดเล็ก 
ท าการเกบ็ขอ้มลู ทัง้หมด 48 สปัดาห ์วสัดุแผ่นสแตนเลสหนา 1mm รหสั A11 จากการจ าลองสถานการณ์จะพบว่าไม่มี
การขาดแคลนวสัดุทีจ่ะท าการผลติและส่งให้ลกูค้าเลย จากการทีก่่อนหน้าน้ีไม่ใชร้ะบบจุดสัง่ซื้อน้ี มกีารขาดแคลนวัสดุ 
รหสั A-11 ถึง 12 ครัง้ จึงถือไดว่้าจุดสัง่ซือ้ทีน่ ามาใชน้ี้ใชไ้ดอ้ย่างเหมาะสมแลว้ 
 
6.  สรปุผลวิจยั 
 ในงานวจิยัน้ี ผู้น าเสนอการบริหารวสัดุคงคลงัของอุตสาหกรรมผลติภณัฑ์สแตนเลสขนาดเล็ก จากปัญหาการ
ขาดแคลนวสัดุคงคลงัท าใหเ้กดิความเสยีหายแก่องคก์ร จึงน าเอาหลกัการบริหารวสัดุคงคลงัน ามาใชเ้พื่อแกปั้ญหา ในการ
สัง่ซือ้วสัดุในจ านวนทีเ่หมาะสมไม่มากเกนิไปและไม่น้อยจนกระทัง่ขาดแคลน จากกรณีศกึษาตวัอย่าง บริษทั พ ีเอม็ คอน
เวอร์เยอร์ ซพัพลาย จ ากดั เป็นบริษทัผลติภณัฑส์แตนเลสขนาดเล็ก ผู้วจิยัท าการเกบ็ตวัอย่างสแตนเลสชนิดแผ่นหนา 
1mm ทัง้หมด 48 สปัดาห ์ขาดแคลนวสัดุ รหสั A-11 ถึง 12 ครัง้ แต่เมื่อท าการวจิยัโดยใชห้ลกัการ Re-Order Point อกี
ทัง้ท าการทดสอบโดยสถานการณ์จ าลองจึงถือไดว่้าจุดสัง่ซือ้ที่น ามาใช้น้ีใชไ้ดอ้ย่างเหมาะสมและสมารถแกปั้ญหาให้กบั
บริษทัไม่ใหเ้กดิการสญูเสยีผลประโยชน์อนัควรจะไดร้บั อกีทัง้ยงัรกัษาระดบัความเชื่อม ัน่ของลกูคา้ทีม่ต่ีอบริษทั ดงัแสดง
ผลไดจ้ากงานวจิยั 
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