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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์พัฒนาเครื่องมือส�ำหรับควบคุมการก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อสินค้า เพื่อให้พนักงานน�ำไปใช้เพ่ิม

ประสทิธภิาพการสัง่ซือ้สนิค้า จากทีม่รีะดบัการให้บรกิารอยูท่ี ่70% - 80% ให้ใกล้เคยีงระดบั 99% และอตัราการหมนุเวยีน

สินค้าคงคลังที่ 2 – 3 รอบต่อเดือน ให้เพิ่มมากกว่า 5 รอบต่อเดือน โดยใช้กลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจงของธุรกิจค้าส่ง 

สินค้าอุปโภคบริโภคขนาดเล็ก 4 ราย ในเขตอ�ำเภอเมืองจังหวัดชลบุรีที่มียอดขายไม่ต�ำ่กว่า 70 ล้านบาทต่อปี ในการศึกษา 

ใช้การสัมภาษณ์กลุ่มตัวอย่าง เพื่อศึกษากระบวนการตัดสินใจก�ำหนดขนาดการส่ังซื้อสินค้าของผู้ประกอบการ  

โดยใช้โปรแกรมไมโครซอฟท์เอก็ซ์เซลในการสร้างเครือ่งมอืก�ำหนดขนาดการสัง่ซือ้ และเครือ่งมอืเพือ่การจ�ำลองสถานการณ์  

ผลการวิจัยพบว่า สามารถเพิม่ระดบัการให้บรกิารจากเดมิอยูท่ี ่ 70% - 80% เป็น  97.28%  และเพิม่อตัราการหมนุเวยีน 

สนิค้าคงคลงัจากเดมิอยูท่ี ่ 2 - 3 รอบต่อเดอืน เป็น 6.27 รอบต่อเดอืน

ค�ำส�ำคัญ : ขนาดการสั่งซื้อ การจ�ำลองสถานการณ์ ระดับการให้บริการ อัตราหมุนเวียนสินค้าคงคลัง 

Abstract

The objectives of this research are to develop a tool to control the quantity of an order, to increase purchasing 

staff performance from the service level of 70% - 80% nearly to 99% and increase inventory turnover from  2 - 3 

times per month to more than 5 times per month. The purposive sample was selected using four stores of a 

small trading of consumer products in Ampur Muang Chonburi Province with sales of more than 70 million Baht 

per year. The study used interviews to examine the decision making processes for order quantity. In addition 

to using the Microsoft Excel Program to develop a tool for calculating order quantity and a simulation tool. From 

the study, the service level can be increased from 70% - 80% to 97.28% and the inventory turnover can be 

increased from 2 - 3 times per month to 6.27 times per month.
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1. บทน�ำ

ธรุกจิค้าส่งขนาดเลก็แบบดัง้เดมิ มกัเริม่ต้นธรุกจิ

จากร้านค้าปลีกที่บริหารงานโดยเจ้าของคนเดียว จึงต้อง

เป็นผู้ด�ำเนินงานตั้งแต่ การจัดซื้อ การขาย การเก็บเงิน 

และช�ำระเงิน เมื่อธุรกิจเติบโตข้ึน จึงผันจากธุรกิจค้าปลีก

มาเป็นผู ้ค้าส่ง ท�ำให้มีความจ�ำเป็นต้องจ้างพนักงาน 

ให้มาช่วยในการสั่งซื้อสินค้าเพื่อแบ่งเบาภาระงาน  

Khokhajaikait [1] ได้กล่าวว่า พื้นฐานธุรกิจขนาดเล็ก 

จะไม่มีการเก็บข้อมูล ขาดการวิเคราะห์ยอดขาย ดังนั้นจึง

ต้องใช้ประสบการณ์ที่สั่งสมมาช่วยในการสั่งซื้อ แต่ด้วย 

ศักยภาพและประสบการณ์ของพนักงานที่แตกต่างจาก

ผู้ประกอบการเป็นอย่างมาก จึงท�ำให้การก�ำหนดขนาด

การสั่งซื้อสินค้าไม่มีความเหมาะสม ส่งผลให้ระดับ 

การให้บรกิารของร้านค้า จากเดมิอยูท่ีร่ะดบัประมาณ 99% 

ลดลงเหลือเพียง 70% - 80% และอัตราการหมุนเวียน 

สินค้าคงคลัง จากเดิมอยู่ที่ ประมาณ 5 รอบต่อเดือน  

ลดลงเหลือเพียง 2 - 3 รอบต่อเดือน ท�ำให้พนักงาน 

ไม่สามารถลดภาระงานของผู ้ประกอบการได้ จึงเป็น

ที่มาของงานวิจัยนี้ ที่ต้องการสร้างเครื่องมือการก�ำหนด

ขนาดการสั่งซื้อ เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท�ำงานของ

พนักงานจัดซื้อให้อยู่ในระดับที่ใกล้เคียงกับผู้ประกอบการ

ในขณะที่งานวิจัยจ�ำนวนมากพัฒนาการสั่งซ้ือ

โดยค�ำนึงถึง ต้นทุนการจัดเก็บ ต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุน

สินค้า เป็นหลัก เช่น เทคนิคการสั่งซ้ือแบบประหยัด 

(Economic Order Quantity: EOQ), ต้นทุนต่อหน่วย 

ต�่ำสุด (Least Unit Cost: LUC), ต้นทุนรวมต�ำ่สุด (Least 

Total Cost: LTC), ส่วนประกอบที่สมดุลตามรอบเวลา 

(Part Period Balance: PPB), แบบจ�ำลองของ Wagner 

และ Whitin และ วิธีการแบบซิลเวอร์ มิล (Silver Meal 

Method: SM) เป็นต้น แต่ในสภาพความเป็นจริงธุรกิจ 

ไม่ได ้สนใจเฉพาะต้นทุนเท่านั้น การตัดสินใจสั่งซ้ือ 

ต้องค�ำนึงถึง ป ัจจัยสภาพแวดล ้อมทางธุรกิจด ้วย  

Olsen and Parker[2] ได้กล่าวถึง การก�ำหนดนโยบาย 

ฐานสต็อกสมดุล (Base-Stock Equilibrium Policy)  

เป็นการก�ำหนดระดับสินค้าคงคลังให้สามารถรองรับ 

การเปลี่ยนแปลงของอุปสงค์ในตลาดได้ Herbon, Levner 

and Cheng [3] กล่าวว่า สินค้าประเภทเน่าเสียง่าย 

ต ้ อ ง ค� ำ นึ ง ถึ ง อ า ยุ ขั ย ข อ ง สิ น ค ้ า  จึ ง ค ว ร ก� ำ ห น ด 

ปริมาณให้เพียงพอขายในช่วงเวลาก่อนที่สินค้าจะเน่าเสีย  

Petruzzi  and Dada [4]  กล ่าวถึง  การควบคุม 

สินค้าคงคลังต้องพิจารณาทิศทางการเปล่ียนแปลง 

ของราคา โดยควรซื้อปริมาณมาก หากแนวโน้มราคา 

ขยับขึ้น และซื้อในปริมาณที่เหมาะสมในช่วงที่ราคา 

ก�ำลังลดลง [5] ได ้กล ่าวว ่า การส่ังซื้อควรกระท�ำ 

ให ้ เหมาะสมกับข ้อจ�ำกัดของทรัพยากรไม ่ควรเน ้น 

ท่ีต้นทุนต�่ำเพียงอย่างเดียว ในขณะท่ี Sheng-Yuan  

[6] มีความเห็นว่าขนาดการส่ังซื้อควรเปล่ียนแปลง 

ตามค�ำส่ังซื้อของลูกค้า เพราะหากลูกค้าไม่รับสินค้า  

และไม่สามารถระบายสินค้าได้ จะท�ำให้เกิดต้นทุนจม  

Meesukdilokpat and Chetchotsak [7]  พบว ่า  

การสั่ งซื้อจะต ้องท�ำการปรับสมดุลระหว ่างต ้นทุน 

ในการถือครองสินค้า และต้นทุนค่าเสียโอกาสการขาย  

Eslaminasb and Dokoohakt [8] ให้ความเห็นว่า  

การจัดหมวดหมู่ตามแนวคิด ABC จะท�ำให้การบริหาร 

สินค้าคงคลังดีขึ้น โดยสามารถควบคุมปริมาณสินค้า 

คงคลังในแต่ละกลุ่มโดยการก�ำหนดให้มีอัตราหมุนเวียน 

สินค้าคงคลังใกล้เคียงกัน Flores and Lowenkamp 

[9] พบว ่าทรัพยากรที่ เพียงพอ ประสบการณ์ของ

พนักงาน และเครื่องมือท่ีใช้ในการด�ำเนินการ ช่วยลด 

ความผิดพลาดในการท�ำงานลงได ้  ซึ่ งท�ำให ้ระดับ 

การให้บริการเพิ่มสูงขึ้น

งานวิจัยนี้จึงได้น�ำแนวคิด การเปลี่ยนแปลง 

ของอุปสงค์  ระยะเวลาในการขายสินค้า  และนโยบาย

ฐานสต็อกสมดุล มาใช้สร้างเครื่องมือส�ำหรับการตัดสินใจ 

ขนาดการส่ังซื้อท่ีเหมาะสมเพื่อสร ้างสมดุลระหว่าง 

ระยะเวลาการสั่งซื้อกับขนาดการสั่งซื้อ โดยมีจุดมุ่งหมาย

ของงานวิจัย คือ เพื่อสร้างเครื่องมือในการก�ำหนดขนาด 

การส่ังซื้อให้มีระดับการให้บริการไม่ต�่ำกว่า 99% และ

ควบคุมอัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลังไม่น้อยกว่า  

5 รอบต่อเดือน ด้วยโปรแกรมไมโครซอร์ฟเอ็กเซล โดยให้

พนักงานจัดซื้อใช้เครื่องมือ เพื่อการตัดสินใจและช่วยลด

ภาระงานของผูป้ระกอบการในการก�ำหนดขนาดการส่ังซือ้ 

ที่เหมาะสม

2. วิธีการวิจัย

2.1 ขอบเขตและข้อจ�ำกัดงานวิจัย 

งานวิจัยนี้ใช้กลุ่มตัวอย่างธุรกิจค้าส่ง จ�ำนวน  

4 ราย จาก 8 ราย ในเขตอ�ำเภอเมืองจังหวัดชลบุรีท่ี 
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มยีอดขายไม่ต�ำ่กว่า 70 ล้านบาทต่อปี  โดยร้านค้าทัง้ 8 ร้าน

มีคุณสมบัติที่เหมือนกันดังนี้ คือ ขายสินค้าอุปโภคบริโภค 

มีสินค้ามากกว่า 50 รายการ ไม่มีระบบการเก็บข้อมูล  

ใช้ประสบการณ์ของผู้สั่งซ้ือเป็นตัวก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ 

มีการจ้างพนักงานที่มีประสบการณ์เพียง 1 - 2 ปี ให้มา

ท�ำการสั่งซื้อสินค้า และมีข้อจ�ำกัดงานวิจัยดังนี้

ก.	 มีผู้ประกอบการ 4 รายยอมเปิดเผยข้อมูล 

ข.	 การขยายขอบเขตพืน้ที ่เพือ่เพิม่กลุม่ตวัอย่าง  

ท�ำได้จ�ำกัด เนื่องจากต้องอาศัยสายสัมพันธ์ในการเข้าถึง 

ผู้ประกอบการ

ค.	 ผู้ประกอบการขอสงวนสิทธิ์ให้ข้อมูลสินค้า 

เพียง 3 ชนิด ที่มีลักษณะการเคลื่อนไหวของสินค้า  

เร็ว ปานกลาง ช้า 

ง.	 งานวจิยันีเ้ป็นการศกึษาการสัง่ซือ้ จากข้อมลู 

การขายในช่วงเดอืน ตลุาคม 2555

2.2 นิยามตัวแปร

ตัวแปรที่ใช ้ในงานวิจัยนี้  จะน�ำไปใช ้สร ้าง 

เครื่องมือก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อมีดังนี้

ก.	 LS (Lot Size) คือ ขนาดการสั่งซื้อ 

ข.	 M (Minimum Lot Size) คอื ประเภทของการสัง่ซือ้  

ที่ก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อในปริมาณขั้นต�่ำ

ค.	 F (Fixed Lot Size) คอื ประเภทของการสัง่ซือ้ 

ที่ก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อในปริมาณคงที่ 

ง.	 DSP (Days Sale of Inventory Policy) คือ 

นโยบายจ�ำนวนวันในการขายสินค้าคงคลัง ของสินค้า

แต่ละประเภท 

จ.	 RLT (Replenishment Lead Time) คอื เวลาน�ำ 

ในการเติมสินค้า 

ฉ.	 SPD (Sale Per Day) คอื อตัราการขายต่อวนั 

1) ตัวแปรตาม ประกอบด้วย

ก.	 DSI (Days sale of Inventory) คอื ระยะเวลา 

ในการขายสินค้าคงคลังทั้งหมด 

ข.	 ROP (Reorder Point) คือ จุดสั่งซื้อซ�ำ้ 

ค.	 EPO (Estimating Purchasing Order) คือ 

ประมาณการขนาดค�ำสั่งซื้อ 

ง.	 AdjEPO คือ การปรับปรุงขนาดค�ำสั่งซื้อ 

จ.	 Rnd(AdjEPO) คือ การปรับตัวเลขขนาด 

การสั่งซื้อ ให้สอดคล้องกับประเภทการสั่งซื้อ M/F  

2.3 ขั้นตอนการวิจัย

งานวิจัยน้ีมีข้ันตอนการวิจัยอยู่ 2 ข้ันตอน คือ  

ขั้นตอนการสร้างเครื่องมือการค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อโดย

อยู่ฝั่งซ้ายของรูปที่ 1 และขั้นตอนการจ�ำลองสถานการณ์

จะอยู่ฝั่งขวาของรูปที่ 1 ซึ่งทั้งสองขั้นตอนเชื่อมโยงกันด้วย

ตัวแปร Rnd(AjEPO) ส�ำหรับขั้นตอนงานวิจัยจะกล่าวถึง

ในหัวข้อ ก – ฌ

ก.	 ศึกษากระบวนการตัดสินใจส่ังซื้ อของ 

ผู้ประกอบการด้วยวิธีการสัมภาษณ์ และมีการเก็บข้อมูล 

อัตราการขายเฉล่ียต่อวัน ขนาดการส่ังซื้อของสินค้า  

นโยบายการก�ำหนดระดับสนิค้าคงคลงั รวมถงึข้อมลูเงือ่นไข 

การส่ังซื้อของผู้ขาย เวลาน�ำในการเติมสินค้าของผู้ขาย  

แล้วน�ำมาเขียนแผนภาพการไหลของการตัดสินใจ  

(Decision Flow) ตามรูปท่ี 2 เพื่อใช้สร้างเครื่องมือ 

ในการก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ

ข.	 สร้างเครื่องมือค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อด้วย

โปรแกรมไมโครซอร์ฟเอ็กเซล โดยใช้ฟังก์ชั่น IF() และ 

ฟังก์ชั่น MAX() ช่วยในการสร้างตามเงื่อนไขตามรูปที่ 2 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการวิจัย



510 KKU ENGINEERING JOURNAL October–December 2014;41(4)

รูปที่  2 	กระบวนการตัดสินใจก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ 

เบื้องต้น

ค.	 ก�ำหนดเหตกุารณ์เพือ่การทวนสอบเครือ่งมอื 

การค�ำนวณขนาดการสัง่ซ้ือ โดยพจิารณา 3 ปัจจัยส�ำคัญ 

ที่มีผลต่อขนาดการสั่งซื้อ ดังนี้  

1)	 ความเร็วในการขาย สามารถแบ่งเป ็น  

3 เหตกุารณ์ คอื สนิค้าเคลือ่นไหวเรว็ ช้า ปานกลาง ก�ำหนด

ได้โดยใช้หลักการพาเรโต ซ่ึงน�ำอัตราการขายเฉลี่ยต่อวัน 

มาจัดเรียงจากมากไปหาน้อย และก�ำหนดให้ 20% แรก

เป็นสินค้าเคลื่อนไหวเร็ว 60% ถัดมาเป็นสินค้าเคลื่อนไหว 

ปานกลาง และ 20% สุดท้ายเป็นสินค้าเคลื่อนไหวช้า

2)	 ขนาดการสั่งซื้อ (Lot size) ก�ำหนดโดยผู้ขาย 

ซึ่งปริมาณการสั่งซื้อปกติจะก�ำหนดไม่เกิน 200 หน่วย  

และหากเกินกว่า 200 หน่วย จึงถือว่าเป็นขนาดการสั่งที่มี

ปรมิาณมาก ดงันัน้ จงึได้ก�ำหนดเหตกุารณ์เป็น 2 เหตกุารณ์ 

คือ ขนาดการสั่งซื้อระดับปกติ และขนาดการสั่งซื้อที่มี

ปริมาณมาก

3)	 เวลาน�ำในการเติมสินค้า ส�ำหรับธุรกิจค้า

ส่งสินค้าอุปโภคบริโภค เวลาน�ำในการส่งสินค้าโดยทั่วไป  

จะส่งมอบภายใน   1 - 3 วัน หากเกินกว่านี้ จะถือว่า

เป็นการส่งมอบที่ยาวนาน ดังนั้นจึงได้ก�ำหนดเหตุการณ์ 

เป็น 2 เหตุการณ์ คือ เวลาน�ำแบบปกติ และเวลาน�ำแบบ

ยาวนาน 

จากปัจจัยทั้ง 3 จึงสามารถก�ำหนดเหตุการณ์ที่

ใช้ทวนสอบเครือ่งมอืได้เป็น 12 เหตกุารณ์ ส�ำหรบัใช้ในการ

จ�ำลองสถานการณ์ พร้อมกับจัดเตรียมข้อมูลปัจจัยน�ำเข้า 

ตามตารางที ่1 

ง.	 การทวนสอบเคร่ืองมือ (Verificat ion)  

การค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อ เริ่มต้นโดยป้อนค่า LS, DSP, 

RLT ซึ่งก�ำหนดเป็นค่าคงที่ ส่วนค่า SPD จะก�ำหนดเป็น  

3 ลักษณะคือ สูง ปานกลาง ต�่ำ เมื่อโปรแกรมประมวล

ผลลัพธ์ออกมา ผู้ประกอบการท�ำการทวนสอบผลลัพธ์  

โดยใช้ตาราง IS – IS NOT ในการบันทึกผล ซึ่งหากมี 

ความเหมาะสมให้ท�ำการบันทึกในช่อง IS แต่หาก 

ไม่เหมาะสมให้บันทึกในช่อง IS NOT โดยผู้ประกอบการ 

ต้องชี้แจงถึงสาเหตุที่ท�ำให้ขนาดการสั่งซื้อไม่เหมาะสม  

เพือ่ใช้เป็นข้อมลูส�ำหรบัการปรบัปรงุคณุภาพของเครือ่งมอื  

การทวนสอบจะสิ้นสุดเมื่อผู ้ประกอบการเห็นด้วยกับ 

ขนาดการสั่งซื้อทั้ง 12 เหตุการณ์

ตารางที่ 1 เหตุการณ์ท่ีจะใช้ในการทวนสอบเครื่องมือ 

ก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ

No. ผลติภณัฑ์ ความเร็ว

ในการขาย

SPD LS RLT
unit MF unit day

1 สินค้า1 เคลื่อนไหวเร็ว 82 M 500 7

2 สินค้า2 เคลื่อนไหวเร็ว 79 F 700 2

3 สินค้า3 เคลื่อนไหวเร็ว 71 M 200 7

4 สินค้า4 เคลื่อนไหวเร็ว 71 M 200 2

5 สินค้า5 เคลื่อนไหวปานกลาง 37 M 200 7

6 สินค้า6 เคลื่อนไหวปานกลาง 40 M 200 2

7 สินค้า7 เคลื่อนไหวปานกลาง 25 F 100 7

8 สินค้า8 เคลื่อนไหวปานกลาง 28 F 100 2

9 สินค้า9 เคลื่อนไหวช้า 7 M 100 7

10 สินค้า10 เคลื่อนไหวช้า 11 M 100 3

11 สินค้า11 เคลื่อนไหวช้า 7 M 50 15

12 สินค้า12 เคลื่อนไหวช้า 6 M 50 1

จ.	 การค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อในขณะจ�ำลอง

สถานการณ์ จะค�ำนวณใหม่ทุกครั้ง เพื่อให้สอดคล้องกับ

สภาวะการขายที่มีการเปลี่ยน แปลงไป โดยใช้ค่าเฉลี่ย

อัตราการขาย 7 วันย้อนหลัง นับต้ังแต่วันท่ีระดับสินค้า

คงคลังลดลงถึงจุดสั่งซื้อซ�้ำ 

ฉ.	 การสร้างเครื่องมือจ�ำลองสถานการณ์ด้วย 

โปรแกรมเอ็กเซลตามความสัมพันธ์ ดังนี้ 

สินค้าคงคลังปลายงวด = สินค้าคงคลังต้นงวด +  

ปริมาณการสั่งซื้อ  –  อัตราการขายต่อวัน

การจ�ำลองสถานการณ์การขาย และการส่ังซื้อ  

จะด�ำเนินการต่อเนื่องกัน 27 วันในช่วงเดือนตุลาคม 2556 
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เพื่อให้สอดคล้องกับข้อมูลพฤติกรรมการขาย ช่วงเดือน 

ตุลาคม ของปี 2555 ตามตารางที่ 2  

ช.	 การสร้างชุดข้อมูลอัตราการขาย จะใช้ข้อมูล

จากตารางที่ 2 มาสร้างตารางเลขสุ่ม โดยตารางเลขสุ่ม 

มี 2 คอลัมน์  คือ คอลัมน์แรกเป็นตัวเลขดัชนี 1 - 27  

จะสอดคล้องกับจ�ำนวนวันที่เก็บข้อมูลในตารางที่ 2  และ

คอลัมน์ที่สอง เป็นอัตราการขายซึ่งระบุข้อมูลตามการ

แจกแจงความถี่ของตารางที่ 2 จากนั้นจึงใช้ฟังก์ชั่นการ 

สุ่ม RANDBETWEEN() ท�ำการสุ่มดัชนี และให้แสดงผล 

โดยใช้ฟังก์ชั่น VLOOKUP() ดึงค่าอัตราการขายเพื่อน�ำ 

ไปใช้ในการประมวลผลต่อไป

ตารางที่ 	2 แจกแจงความถีย่อดขายของ 12 สนิค้าทีจั่ดเกบ็

ข้อมูลใน เดือนตุลาคม 2555

สินค้าเคลื่อนไหวเร็ว

เหตุการณ์ที่ 1 เหตุการณ์ที่ 2 เหตุการณ์ที่ 3 เหตุการณ์ที่ 4

ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่

48 1 35 1 40 1 37 1

56 1 47 2 42 2 45 1

64 3 55 1 56 2 52 3

72 5 64 3 63 3 60 2

80 7 70 4 70 9 67 4

88 2 80 3 77 4 75 9

96 4 85 5 84 2 85 5

104 2 93 4 91 2 90 2

120 2 105 2 98 2

120 2

รวม 27 รวม 27 รวม 27 รวม 27

สินค้าเคลื่อนไหวปานกลาง

เหตุการณ์ที่ 5 เหตุการณ์ที่ 6 เหตุการณ์ที่ 7 เหตุการณ์ที่ 8

ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่

20 1 28 5 15 1 15 1

24 1 30 8 20 6 21 4

28 1 45 7 25 12 24 4

32 6 52 3 27 4 27 2

35 6 56 4 30 2 30 7

40 9 32 1 33 6

48 2 35 1 36 3

60 1

รวม 27 รวม 27 รวม 27 รวม 27

สินค้าเคลื่อนไหวช้า

เหตุการณ์ที่ 9 เหตุการณ์ที่ 10 เหตุการณ์ที่ 11 เหตุการณ์ที่ 12

ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่ ยอดขาย

ต่อวัน

ความถี่

4 5 7 1 2 1 3 3

6 10 8 1 6 12 4 3

8 6 9 1 9 14 5 2

9 6 10 14 6 8

11 4 7 6

12 4 8 5

15 2

รวม 27 รวม 27 รวม 27 รวม 27

ซ.	 การจ�ำลองสถานการณ์ เพื่อใช้ประเมินระดับ 

การให้บริการ(Service Level) และอัตราการหมุนเวียน

สนิค้าคงคลงั (Inventory Turnover) โดยจ�ำลองสถานการณ์

เป็น 2 กรณี คือ 

1)	 กรณีที่ 1 การจ�ำลองสถานการณ์ กรณีไม่มี

การเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย ส�ำหรับสมการจุดสั่งซื้อซ�้ำ

(Reorder Point: ROP) คือ ROP = SPD x  RLT 

2)	 กรณีท่ี 2 การจ�ำลองสถานการณ์ กรณีท่ีมี

การเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย ส�ำหรับสมการจุดสั่งซื้อซ�้ำ 

(Reorder Point: ROP) คือ

ROP = (SPD x RLT) + Zσ
SPD

RLT

โดยที่

 σ
SPD

 คือ ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตรา 

การขายสินค้าต่อวัน

วิธีการจ�ำลองสถานการณ์ เริ่มต ้นด้วยการ 

ป้อนข้อมูลตัวแปร LS, DSP, RLT, ROP และสินค้า

คงคลังต้นงวด ส่วนอัตราการขาย โปรแกรมจะท�ำการสุ่ม 

จากตารางเลขสุ่ม และบันทึกเหตุการณ์จ�ำนวนครั้งท่ีไม่มี

สินค้าขาย โดยมีสมมติฐานว่า สินค้าจัดส่งตรงตามเวลา 

ท่ีก�ำหนด และสต็อกไม่มีสูญหาย ดังน้ันโปรแกรมจึง

สามารถน�ำยอดขายมาตัดสต็อกได้เป็นสินค้าคงคลัง 

ปลายงวด เมื่อสินค้าคงคลังปลายงวด ต�ำ่กว่า จุดสั่งซื้อซ�้ำ 

โปรแกรมจะด�ำเนินการสั่งซื้อเพิ่มทันที โดยขนาดการสั่ง

ซื้อจะค�ำนวณด้วยอัตราการขายตามรายละเอียดของ ข้อ 

จ. ข้างต้น เมื่อการจ�ำลองสถานการณ์เสร็จส้ิน โปรแกรม 

จะค�ำนวณระดับการให้บริการ (Service level) และอัตรา

การหมุนเวียนสินค้าคงคลัง(Inventory turnover) โดยใช้

สมการค�ำนวณดังนี้ 
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2

TotalsaleInventoryTurnover
EndInv BeginInv

=
+ 

 
 

โดยที่

 InventoryTurnover คือ อัตราการหมุนเวียน

สินค้าคงคลัง

 Totalsale  คือ จ�ำนวนสินค้าที่ขายได้ทั้งหมด

ภายใน 1 เดือน

 EndInv  คือ จ�ำนวนสินค้าคงคลังปลายงวด

 BeginInv  คือ จ�ำนวนสินค้าคงคลังต้นงวด

logorder1 BackServiceLevel
Totalorder

= −

โดยที่

 ServiceLevel คือ ระดับการให้บริการ

 logorderBack  คือ จ�ำนวนสินค้าที่ค้างส่ง

 Totalorder  คือ จ�ำนวนสินค้าที่ได้รับค�ำสั่งซื้อ

ทั้งหมดภายใน 1 เดือน

การจ�ำลองสถานการณ์ในแต่ละเหตุการณ  ์

จะด�ำเนินการครั้งละ 1 วัน จนครบ 27 วันท�ำงานของเดือน

ตุลาคม นับเป็น 1 รอบ ส�ำหรับงานวิจัยนี้ได้ด�ำเนินการ

จ�ำลองสถานการณ์ซ�้ำเป็นจ�ำนวน 30 รอบ เพื่อหาค่าเฉลี่ย

ของระดับการให้บริการ และอัตราการหมุนเวียนสินค้า

คงคลังต่อเดือน เพื่อน�ำข้อมูลไปใช้เปรียบเทียบกับผลลัพธ์

ที่เกิดจากการตรวจยืนยันผลต่อไป

ฌ. การตรวจยืนยันผลการจ�ำลองสถานการณ์ 

(Validation) จะด�ำเนนิการเหมอืนการจ�ำลองสถานการณ์

ตามท่ีกล่าวถงึในข้อ ซ. แต่มจีดุทีแ่ตกต่างกนั คอื 

 วันที่ผู้ขายส่งสินค้า บันทึกตามวันที่รับสินค้า 

เข้าจริง

 หากมีการเช็คสต็อก จะต้องมีการปรับตัวเลข

สินค้าคงคลังในโปรแกรมให้ตรงกับความเป็นจริง

 ใช้ข้อมลูอตัราการขายทีเ่กดิขึน้จรงิ 

 การตรวจยนืยนัผล ด�ำเนนิการได้เพยีง 1 รอบ

เนือ่งจากมข้ีอมลูการขายจรงิทีส่อดคล้องกบัฤดกูาลขายของ

เดอืนตลุาคมเพยีง 1 เดอืน 

ส�ำหรับขั้นตอนการตรวจยืนยันผลด�ำเนินการ  

3 กรณดีงันี้ 

1) กรณีท่ี 1 การจ�ำลองสถานการณ์ภายใต้

เงื่อนไข จุดส่ังซื้อซ�้ำไม่มีการเผ่ือสินค้าคงคลังปลอดภัย  

การตรวจยืนยันผลจะท�ำการจ�ำลองสถานการณ์โดยระบุ

อัตราการขายจริงในแต่ละวัน

2) กรณีท่ี 2 การจ�ำลองสถานการณ์ภายใต้

เงื่อนไข จุดส่ังซื้อซ�้ำที่มีการเผ่ือสินค้าคงคลังปลอดภัย  

การตรวจยืนยันผลจะท�ำการจ�ำลองสถานการณ์ โดยระบุ

อัตราการขายจริงในแต่ละวัน

3) กรณี ท่ี  3 การส่ังซื้อโดยผู ้ประกอบการ  

การตรวจยืนยันผลจะท�ำการจ�ำลองสถานการณ์ โดยระบุ

อัตราการขายในแต่ละวัน ระบุขนาดการสั่งซื้อจริง ก�ำหนด

วันที่สินค้ามาเติมจริง

การตรวจยืนยันผลการจ�ำลองสถานการณ์  

จะพิจารณาความสอดคล้องกับสมมติฐานดังต่อไปนี้

ก.	 ระดับการให้บริการของทั้ง 3 กรณี ไม่ต�ำ่กว่า  

99% 

ข.	 ระดับการให้บริการและอัตราการหมุนเวียน

สินค้าคงคลังของ กรณีท่ี 1 และ กรณีท่ี 3 ควรเท่ากัน 

ทุกประการ เน่ืองจากกรณีท่ี 1 ใช้กรณีท่ี 3 เป็นต้นแบบ 

ในการสั่งซื้อ

ค.	 ระดับการให้บริการของกรณีที่ 2 ควรสูงกว่า  

กรณีที่ 1 และ 3 เนื่องจากกรณีที่ 2 มีการเผื่อสินค้าคงคลัง

ปลอดภัย

ง.	 อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง กรณีท่ี 2  

ควรต�่ำกว ่า กรณี ท่ี  1 และ 3 เ น่ืองจากกรณี ท่ี  2  

มีการเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย

3. ผลการวิจัยและอภิปราย

จากผลลัพธ์ของการทวนสอบ เครื่องมือก�ำหนด

ขนาดการสั่งซื้อเบื้องต้น พบว่ามี 3 ปัจจัยที่ท�ำให้ผลลัพธ์

ของโปรแกรมไม่เท ่ากับขนาดการสั่งซื้อที่ผู ้ประกอบ 

การตัดสินใจ ปัจจัยที่ 1 เป็นการตัดสินใจก�ำหนดขนาด

การสั่งซื้อ โดยพิจารณาค่าสูงสุดของ DSI, DSP และ RLT  

ปัจจัยท่ี 2 เป็นการปรับค่ากรณีท่ีจุดส่ังซื้อซ�้ำใกล้เคียงกับ

ขนาดการสั่งซื้อเพื่อป้องกันการสั่งซื้อถี่เกินไป ปัจจัยที่ 3 

เกี่ยวข้องกับประเภทของขนาดการส่ังซื้อท่ีผู้ขายก�ำหนด 

จะมีอยู่ 2 ลักษณะ คือ แบบก�ำหนดตายตัว (Fixed Lot 

size) ซึ่งส่วนเกินจากขนาดการส่ังซื้อจะไม่ได้รับส่วนลด 
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และแบบการสั่งขั้นต�่ำ (Minimum Lot Size) โดยส่วน

เกินจากขนาดการสั่งซื้อสามารถได้รับส่วนลดทั้งหมด ซึ่ง 

ปัจจัยนี้ เกี่ยวข้องกับพฤติกรรมการปัดเศษให้เป็นตัวเลข

เต็มสิบ เพื่อท�ำให้จดจ�ำและค�ำนวณมูลค่าการสั่งซื้อได้

ง่าย จากข้อมลูดงักล่าวจงึได้ปรบัปรงุกระบวนการตดัสนิใจ

ก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อให้มีกระบวนการตามรูปที่ 3  

รูปที่ 3 กระบวนการตัดสินใจก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ  

หลังผ่านการตรวจยืนยัน

3.1 การเปรียบเทียบผลลัพธ์ระดับการให้บริการจากการ

จ�ำลองสถานการณ์

จากข้อมูลในตารางที่ 3 ผลลัพธ์ของการจ�ำลอง

สถานการณ์ กรณีที่ไม่มีการเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย  

พบว่าระดับการให้บริการโดยรวมเฉลี่ย 99.79% และ  

กรณทีีม่กีารเผือ่สนิค้าคงคลงัปลอดภยั ให้ผลลพัธ์ของระดบั

การให้บรกิารเฉลีย่ที ่100% ซ่ึงทัง้สองกรณใีห้ผลลพัธ์ตามที่

ผู้ประกอบการคาดหวงัระดับการให้บรกิารท่ีไม่ต�ำ่กว่า 99%

ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบระดับการให้บริการจากการ

จ�ำลองสถานการณ์

ระดับการให้บริการ

เหตุการณ์

กรณีที่ 1 : การจ�ำลอง

สถานการณ์ภายใต้เงื่อนไข

จุดสั่งซื้อซ�ำ้ไม่มีการเผื่อ

สินค้าคงคลังปลอดภัย

ข. กรณีที่ 2 : การจ�ำลอง

สถานการณ์ภายใต้เงื่อนไข

จุดสั่งซื้อซ�ำ้ไม่มีการเผื่อ

สินค้าคงคลังปลอดภัย
%

เปลี่ยนแปลง

ค่าเฉลี่ย

(%)

ช่วงของค่าเฉลี่ย

ที่ระดับความ

เชื่อมั่น 99%

ค่าเฉลี่ย

(%)

ช่วงของค่าเฉลี่ย

ที่ระดับความ

เชื่อมั่น 99%

1 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

2 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

3 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

4 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

5 99.88 99.57 - 100 100.00 100.00 0.12%

6 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

7 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

8 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

9 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

10 100.00 100 100.00 100.00 0.00%

11 98.06 97.10 - 99.02 100.00 100.00 1.98%

12 99.50 98.78 - 100 100.00 100.00 0.50%

ค่าเฉลี่ย 99.79 100.00 0.21%

3.2 การเปรียบเทียบผลลัพธ์อัตราการหมุนเวียนสินค้า

คงคลังจากการจ�ำลองสถานการณ์

จากข้อมูลในตารางท่ี 4 ผลลัพธ์ของการจ�ำลอง

สถานการณ์  กรณีไม่มีการเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย  

พบว่า อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลังโดยรวมเฉลี่ย  

ที ่15.28 รอบต่อเดอืน และกรณเีผือ่สนิค้าคงคลงัปลอดภยั 

อัตราการหมุนเวียนโดยรวมเฉลี่ยอยู่ที่ 10.18 รอบต่อเดือน 

3.3 ผลการตรวจยืนยันผลลัพธ์ของการจ�ำลองสถานการณ์

จากข้อมลูในตารางท่ี 5 ผลลัพธ์ของตัวชีว้ดัระดับ

การให้บริการ ที่ได้จากการตรวจยืนยันผลเป็นดังนี้

1) กรณีท่ีไม่มีการเผ่ือสินค้าคงคลังปลอดภัย  

ระดับการให้บริการเฉลี่ยโดยรวมเท่ากับ 97.28% 

2) กรณี ท่ีมีการเผ่ือสินค ้าคงคลังปลอดภัย  

ระดับการให้บริการเฉลี่ยโดยรวมเท่ากับ 98.28%

3) กรณีท่ีผู้ประกอบการท�ำการส่ังซื้อด้วยตัวเอง 

ระดับการให้บริการ เฉลี่ยโดยรวมเท่ากับ 99.33%



514 KKU ENGINEERING JOURNAL October–December 2014;41(4)

ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบอัตราการหมุนเวียนสินค้า

คงคลังจากการจ�ำลองสถานการณ์

อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง

เหตุการณ์

กรณีที่ 1 : การจ�ำลอง

สถานการณ์ภายใต้เงื่อนไข

จุดสั่งซื้อซ�ำ้ไม่มีการเผื่อ

สินค้าคงคลังปลอดภัย

กรณีที่ 2 : การจ�ำลอง

สถานการณ์ภายใต้เงื่อนไข

จุดสั่งซื้อซ�้ำไม่มีการเผื่อ

สินค้าคงคลังปลอดภัย %

เปลี่ยนแปลง

ค่าเฉลี่ย

(%)

ช่วงของค่าเฉลี่ย

ที่ระดับความ

เชื่อมั่น 99%

ค่าเฉลี่ย

(%)

ช่วงของค่าเฉลี่ย

ที่ระดับความ

เชื่อมั่น 99%

1 13.06 5.51 - 20.61 6.12 5.58 - 6.66 -53.16%

2 11.22 6.57 - 15.88 7.17 6.33 - 8.02 -36.08%

3 8.08 5.33 - 10.82 6.46 5.40 - 7.51 -20.08%

4 16.78 14.44 - 19.12 15.27 13.14 - 17.40 -9.02%

5 8.44 4.88 - 12.01 5.97 5.51 - 6.44 -29.23%

6 18.83 14.47 - 23.30 14.96 12.76 - 17.16 -20.56%

7 11.52 10.45 - 12.59 10.65 9.62 - 11.69 -7.53%

8 25.45 20.11 - 30.79 17.36 13.87 - 20.85 -31.78%

9 21.30 8.91 - 33.69 8.64 5.74 - 11.53 -59.45%

10 16.70 11.78 - 21.61 8.54 5.27 - 12.60 -46.47%

11 11.35 9.63 - 13.07 10.26 8.77 - 11.76 -9.59%

12 20.56 3.35 - 37.77 10.41 6.88 - 13.94 -49.37%

ค่าเฉลี่ย 15.28 10.18 -33.33%

กรณีที่ 1 และ 2 เกิดจากการตัดสินใจโดยใช้ 

เครือ่งมอืทีส่ร้างขึน้ ซึง่ให้ผลลพัธ์ต�่ำกว่าระดบัการให้บรกิาร 

ที่ 99% โดยมีสาเหตุจากเหตุการณ์ที่ 5 และ 11 ดังนี้

ก.	 เหตุการณ์ท่ี 5 อัตราการหมุนเวียนสินค้า 

คงคลังของ กรณีที่  1 เท ่ากับ 71.08% และกรณ ี

ที่ 2 เท่ากับ 83.12% แต่กรณีที่ 3 ผู้ประกอบการเป็นผู้ 

ตัดสินใจสั่งซื้อเอง พบว่าระดับการให้บริการเท่ากับ 

95.73% ซึ่งสูงกว่าทั้งกรณีที่ 1 และ 2 เป็นเพราะว่า  

ผู้ประกอบการได้มีการวางแผนการจัดเตรียมสินค้าคงคลัง 

เพื่อรองรับการจัดโปรโมชั่นไว้ โดยปกติในช่วงโปรโมชั่น  

ผูป้ระกอบการจะจดัเตรยีมสนิค้าคงคลงัเพิม่ขึน้ 2 – 2.5 เท่า

ของภาวะปกต ิในขณะเดยีวกนักท็�ำการปรับค่าจุดสัง่ซือ้ซ�ำ้

ให้สูงขึน้ทีร่ะดบั 50% ของระดบัสนิค้าคงคลงัทีจ่ดัเตรยีมไว้ 

ซึง่เป็นจดุสัง่ซือ้ซ�้ำทีไ่ม่เป็นไปตามข้อก�ำหนดของโปรแกรม 

ข.	 เหตกุารณ์ที ่11 :พบว่าในทางปฏบิตัธิรุกจิค้าส่ง

ขนาดเลก็ยงัไม่มรีะบบการจดัการสารสนเทศทีด่เีพยีงพอ จงึ

มกัส่ังซือ้สินค้าล่าช้า ท�ำให้การเติมสินค้าไม่ทันเวลา

ตารางที่ 5 ผลลัพธ์จากการตรวจยืนยัน

ระ
ดับ

กา
รใ

ห
้บ

ริก
าร

เห
ตุก

าร
ณ

์

ผล
ิตภ

ัณ
ฑ

์

กรณีที่ 1 การจ�ำลอง

สถานการณ์ภายใต้

เงื่อนใข จุดสั่งซื้อซํ้า

ที่มีการเผื่อสินค้า

คงคลังปลอดภัย

กรณีที่ 2 การจ�ำลอง

สถานการณ์ภายใต้

เงื่อนใข จุดสั่งซื้อซํ้า

ที่มีการเผื่อสินค้า

คงคลังปลอดภัย

กรณีที่ 3 

ผู้ประกอบการ

ท�ำการสั่งซื้อเอง

1 สินค้า1 100% 100% 100%

2 สินค้า2 100% 100% 100%

3 สินค้า3 100% 100% 100%

4 สินค้า4 100% 100% 100%

5 สินค้า5 71.08% 83.12% 95.73%

6 สินค้า6 100% 100% 100%

7 สินค้า7 100% 100% 100%

8 สินค้า8 100% 100% 100%

9 สินค้า9 100% 100% 100%

10 สินค้า10 100% 100% 100%

11 สินค้า11 96.26% 96.26% 96.26%

12 สินค้า12 100% 100% 100%

ค่าเฉลี่ย 97.28% 98.28% 99.33%

อัต
รา

กา
รห

ม
ุน

เว
ียน

สิน
ค้า

คง
คล

ัง

1 สินค้า1 3.07 2.98 3.05

2 สินค้า2 7.32 7.32 7.32

3 สินค้า3 3.85 3.57 3.85

4 สินค้า4 10.43 9.81 10.43

5 สินค้า5 8.18 6.11 10

6 สินค้า6 10.16 4.44 10.16

7 สินค้า7 6.38 6.38 6.38

8 สินค้า8 7.58 7.58 7.58

9 สินค้า9 2.91 2.91 2.91

10 สินค้า10 5.04 5.04 5.04

11 สินค้า11 3.29 3.29 3.29

12 สินค้า12 7.04 7.04 7.04

ค่าเฉลี่ย 6.27 5.55 6.42

จากข้อมลูในตารางที ่5 ผลลพัธ์ของตวัชีว้ดัอตัรา

หมนุเวยีนสนิค้าคงคลงั ทีไ่ด้จากการตรวจยนืยนัผลเป็นดงันี้

1) กรณีท่ีไม่มีการเผ่ือสินค้าคงคลังปลอดภัย  

อตัราการหมนุเวยีนสินค้าคงคลังเฉล่ียโดยรวม เท่ากบั 6.27 

รอบต่อเดือน

2) กรณีที่มีการเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย อัตรา 

การหมนุเวยีนสินค้าคงคลังเฉล่ียโดยรวม เท่ากบั 5.55 รอบ 

ต่อเดือน
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3)  กรณีที่ ผู ้ ประกอบการท� ำการสั่ งซื้ อ เอง  อัตรา 

การหมนุเวียนสนิค้าคงคลงัเฉลีย่โดยรวม เท่ากบั 6.42 รอบ 

ต่อเดือน

4. สรุปผลงานวิจัย

จากการตรวจยืนยันผลลัพธ์ของการใช้เครื่องมือ

เปรียบเทียบกับการสั่งซื้อของผู้ประกอบการพบว่า 

ก.	 ตัวแปร SPD, LS และ RLT ที่มีผลกระทบต่อ 

ขนาดการสั่งซื้อมีดังนี้ 

	 SPD มีผลกระทบต่อขนาดการสั่งซื้อโดยตรง 

หาก SPD มาก ขนาดการส่ังซ้ือจะมากข้ึนด้วย  

	 LS จะมผีลกระทบต่อขนาดการสัง่ซ้ือ เมือ่ DSI 

> RLT และ DSI > DSP โดยที ่DSI = LS/SPD 

จึงท�ำให้  LS มีปริมาณมาก ขนาดการสั่งซื้อ 

จะมากขึน้ด้วย

	 RLT จะมีผลกระทบต่อขนาดการสั่งซื้อ  

เม่ือ RLT > DSI  และ RLT > DSP  โดยที่  

DSI = LS / SPD จึงท�ำให้ RLT ช่วงระยะเวลา 

มากขึน้ จะมผีลต่อขนาดการสัง่ซ้ือทีม่ากข้ึน

ข.	 การใช้เครื่องมือก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ กรณี 

เผื่อสินค ้าคงคลังปลอดภัย กับกรณีที่ ไม ่ เผื่อสินค ้า 

คงคลังปลอดภัย ให้ผลลัพธ์แตกต่างกันเล็กน้อย ดังนั้น 

เมื่อน�ำเครื่องมือนี้ไปใช้จริงให้เลือกใช้แบบจ�ำลอง กรณี

ที่ไม่มีการเผื่อสินค้าคงคลังปลอดภัย เพราะจะช่วยเพ่ิม

อัตราการหมุนเวียนสินค้าคงคลัง และลดต้นทุนการจัด

เก็บสินค้าลงได้

ค.	 ในกรณีที่ สิ นค ้ า ไม ่มี การ จัดโปรโมชั่ น   

หากพนักงานใช้เครื่องมือนี้ในการก�ำหนดขนาดการสั่งซื้อ  

จะสามารถด�ำเนินการได้ดีใกล้เคียงกับที่ผู ้ประกอบการ 

ด�ำเนินการเอง

ง.	 หากพนักงานจัดซื้อที่มีประสบการณ์ 1 – 2 ปี  

ใช้เครื่องมือนี้ จะท�ำให้สามารถเพิ่มระดับการให้บริการ

จากเดิมอยู่ที่ 70% - 80% เป็น 97.28%  และเพิ่มอัตรา 

การหมนุเวยีนสนิค้าคงคลงัจากเดมิอยูท่ี ่ 2 - 3 รอบต่อเดอืน 

เป็น 6.27 รอบต่อเดือน

ส�ำหรบัวธิกีารน�ำเครือ่งมอืไปใช้ให้มปีระสทิธภิาพ

มีแนวทางดังนี้ 

1)	 เมื่ออัตราการขายมีการเปลี่ยนแปลง จะต้อง

ท�ำการค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อใหม่ทันที 

2)	 ต้องท�ำการปรับปรุงข้อมูลอัตราการขาย 

ในแต่ละวนั ลงในโปรแกรมเพือ่ท�ำให้การค�ำนวณแม่นย�ำขึน้

3)	 ต้องก�ำหนดรอบการตรวจเช็คสินค้าคงคลัง 

เพื่อการปรับปรุงตัวเลขให้ตรงกับสถานะของสินค้าคงคลัง

ปัจจุบัน

4)	 สินค้าที่มีการจัดโปรโมชั่น จะไม่สามารถใช้

เครื่องมือน้ีค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อได้ เน่ืองจากเครื่องมือ

จะค�ำนวณขนาดการสั่งซื้อบนพื้นฐานข้อมูลอัตราการขาย

ในอดีต 

ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเครื่องมือมีประเด็น 

ท่ีสามารถพัฒนาต่อได้ดังน้ี คือ การพัฒนาระบบการ

พยากรณ์การขายให้สามารถรองรับเหตุการณ์โปรโมชั่นได้ 

และการพัฒนาให้โปรแกรมสามารถท�ำการเผื่อเวลาน�ำได้ 

(Safety Lead time) เพือ่รองรบัความความล่าช้าทีเ่กดิจาก

ปัจจยัต่างๆ ทีท่�ำให้ไม่สามารถสัง่ซือ้สนิค้าได้อย่างทนัท่วงที 
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