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บทคััดย่่อ

การบริิหารสิินค้้าคงคลัังที่่�มีีประสิิทธิิภาพจะทำให้้สามารถลดต้้นทุุนการถืือครองสิินค้้าคงคลัังได้้เป็็นอย่างดีี สำหรัับ  

การวิิจัยันี้้�มีวีัตัถุุประสงค์์เพ่ื่�อศึกษาสภาพการบริิหารสิินค้้าคงคลัังของโรงงานผลิตอุุปกรณ์์พลาสติิก และปรัับปรุุงกระบวนการ 

บริิหารสิินค้้าคงคลัังโดยใช้้เทคนิิคการวิินิิจฉััยสถานประกอบการและการวิิเคราะห์์เชิิงปริิมาณ ได้้แก่่ การวิิเคราะห์์วาย-วาย  

การจัดักลุ่่�มสินิค้้า การพยากรณ์ ์การวิเิคราะห์จ์ุดุสั่่�งผลิตใหม่ ่และการจำลองแบบ จากการศึกึษาพบว่า่ โรงงานมีปีัญัหา ปริมิาณ 

จััดเก็บ็สินิค้้าคงคลังัจำนวนมาก โดยมีสีาเหตุรุากเหง้้ามาจากการขาดองค์์ความรู้้�การบริหิารสิินค้้าคงคลัังส่่งผลให้้เกิดิความผิิดพลาด 

ในการตรวจสอบ การบัันทึึก และการเติิมสิินค้้าคงคลััง ผลการวิิจัยัพบว่่า สามารถปรัับปรุุงโดยลดจำนวนสิินค้้าคงคลัังและลด

มููลค่่าต้้นทุุน 11,097,394 บาท รวมทั้้�งดำเนิินการกำหนดวิิธีกีารตรวจนับสิินค้้าคงคลััง และสร้้างระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจ

เพื่่�อการบริิหารสิินค้้าคงคลัังพบว่่า สามารถช่่วยในการปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพของการบริิหารสิินค้้าคงคลัังให้้ดีียิ่่�งขึ้้�น

คำสำคััญ:	การบริิหารสิินค้้าคงคลััง จุุดสั่่�งผลิิตใหม่่ การเติิมสิินค้้าคงคลััง
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Abstract

An effective inventory management leads to a reduction in cost of carrying goods. This study 

investigated the inventory management of a plastic equipment manufacturing factory and offered  

suggestions for improving its process of inventory management by the enterprise diagnostic techniques 

and the quantitative analysis, such as, Why-Why analysis, inventory classification, forecasting, re-order 

point analysis, and simulation. It was found that this factory had a high level of excess inventory. The 

main cause of this problem was a lack of knowledge of inventory management. This resulted in the  

mistakes in inspection, recording, and inventory refilling. This study also found that the improvement of 

the process of inventory management could reduce the amount of inventory; its cost was also reduced 

by 11,097,394 million Baht. The inventory cycle count and the decision support system could improve 

the efficiency of the inventory management.
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1. บทนำ 

	อุ ุตสาหกรรมพลาสติิกเป็็นอุุตสาหกรรมสนัับสนุุนที่่�

สำคััญสร้้างมููลค่่าเพิ่่�มให้้กับอุุตสาหกรรมปิิโตรเลีียมซ่ึ่�งจะ

เริ่่�มจากอุุตสาหกรรมปิิโตรเลีียมที่่�กลั่่�นลำดัับส่่วนน้้ำมัันดิิบ

ต่่อด้้วยอุุตสาหกรรมปิิโตรเคมีีซ่ึ่�งผลิตและแปรรููปเป็็นเม็็ด

พลาสติิกส่่งให้้อุตสาหกรรมพลาสติิกใช้้เป็็นวััตถุุดิิบผลิตเป็็น

ผลิตภััณฑ์์ เพื่่�อสนัับสนุุนอุุตสาหกรรมต่่อเนื่่�องต่่างๆ ก่่อให้้

เกิิดมููลค่่าเพิ่่�มตลอดห่่วงโซ่่การผลิต และเสริิมสร้้างความ

เข้้มแข็็งให้้เกิิดกัับระบบเศรษฐกิิจจึึงทำให้้อุุตสาหกรรม

พลาสติิกเป็็นอุุตสาหกรรมที่่�มีีความสำคััญต่่อประเทศ โดย

เป็น็อุุตสาหกรรมสนัับสนุุนให้้กับอุุตสาหกรรมต่่อเน่ื่�อง ได้้แก่่

อุุตสาหกรรมยานยนต์์ ไฟฟ้้า อิิเล็็กทรอนิิกส์์ ก่่อสร้้าง และ 

สินิค้้าอุปุโภคบริโิภค [1] สำหรับัโรงงานผลิติอุปุกรณ์พ์ลาสติกิ 

ปลายน้้ำซ่ึ่�งผลิติสินิค้้าอุุปโภค เช่่น กล่่องเก็็บเสื้้�อผ้้า กล่่องลิ้้�นชักั  

ชั้้�นวางเอกสาร พบว่่า สิินค้้าสำเร็็จรููปมีีขนาดใหญ่่ ทำให้้ต้้อง 

ใช้้พื้้�นที่่�กว้้างใหญ่่ในการจััดเก็็บ และต้้นทุุนในการจััดเก็็บ 

ค่่อนข้้างสููง ดัังนั้้�นจึึงต้้องมีีการบริิหารจััดการเพ่ื่�อให้้ระดัับ

สิินค้้าคงคลัังต่่ำสุุด และสามารถตอบสนองต่่อความต้้องการ

ของลููกค้้าได้้ทัันทีีและไม่่เกิิดสิินค้้าขาดแคลน ที่่�เรีียกว่่า 

“การบริิหารสิินค้้าคงคลััง (Inventory Management)” 

ซึ่่�งความหมายคำดัังกล่่าวได้้มีีนัักวิิชาการหลายท่่านกล่่าวไว้้ 

ดังันี้้� โสรัตัน์ ์[2] กล่า่วว่่า การจัดัการคลังัสินิค้้า เป็น็การจัดัการ 

เพื่่�อให้้เกิิดประสิิทธิิภาพและประสิิทธิิผล โดยเกี่่�ยวพัันกัับ

ต้้นทุุนที่่�เพิ่่�มขึ้้�น และลดลงกัับปริิมาณสิินค้้าที่่�เก็็บไว้้ในคลััง

สิินค้้า ลลิิตาภรณ์์ [3] กล่่าวว่่า การบริิหารสิินค้้าคงคลััง 

หมายถึึง ความรัับผิิดชอบในการวางแผน การควบคุุมสิินค้้า

คงคลัังตั้้�งแต่่วััตถุุดิิบ จนกระทั่่�งผลิตเป็็นสิินค้้าสำเร็็จรููป   

ลีนีะธนพิิพััฒน์ ์และจันัทึึก [4] กล่า่วว่า่การบริหิารสินิค้้าคงคลังั

เป็น็การจัดัการตั้้�งแต่ต่้้นน้้ำไปยัังปลายน้้ำ โดยเริ่่�มจากวิิธีกีาร

รัับวััตถุุดิิบการเคลื่่�อนย้้ายวััตถุุดิิบเพื่่�อจััดเก็็บ การจััดเบิิก 

นำวััตถุุไปผ่่านกระบวนการผลิิต ผลิิตเป็็นสิินค้้าสำเร็็จรููป

แล้้วส่ง่ให้้แผนกอื่่�นหรืือลููกค้้า และจากการประเมินิศักัยภาพ

โดยผู้้�บริิหารระดัับสููงพบว่่า ด้้านการบริิหารจััดสิินค้้าคงคลััง

ได้้ 2 คะแนน ซ่ึ่�งน้้อยที่่�สุุด เม่ื่�อเปรีียบเทีียบกัับด้้านอ่ื่�นๆ 

เช่่น ประสิิทธิิภาพการผลิิต ระบบบริิหารจััดการบุุคลากร  

การตลาด และการเงินิการบัญัชี ีทำให้้ผู้้�บริิหารมีนีโยบายที่่�จะ

ปรับัปรุงุการบริหิารสิินค้้าคงคลัังเพื่่�อลดต้้นทุนุ แต่่ยังัไม่ท่ราบ

ถึงึแนวทางที่่�เหมาะสม ดังันั้้�นผู้้�วิจิัยัจึงึสนใจที่่�จะศึกึษาปัญัหา

การบริหิารสินิค้้าคงคลังัของ “โรงงานผลิตอุปุกรณ์พ์ลาสติกิ” 

ซึ่่�งมีีผลิตสิินค้้าประเภทกล่่องเก็็บของ เคร่ื่�องใช้้ครััวเรืือน 

เครื่่�องใช้้บนโต๊๊ะอาหาร และอ่ื่�นๆ จำนวน 1,278 รายการ 

เพื่่�อเป็็นการพััฒนาปรัับปรุุงกระบวนการบริิหารสิินค้้าคงคลััง 

และสร้้างระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจให้้กัับโรงงานต่่อไป  

โดยใช้้องค์์ความรู้้�ดัังต่่อไปนี้้� 

	 การวิินิิจฉััยสถานประกอบการ คืือ การประเมิินสภาพ

สถานประกอบการด้้วยการเก็บ็ข้้อมููล การสัมัภาษณ์ผ์ู้้�บริหิาร 

พนัักงาน โดยอาศััยเอกสารวิิธีีการทำงาน (Procedure) 

พร้้อมทั้้�งสัังเกตการปฏิิบััติิงาน ตามแนวทาง 5G ได้้แก่่ 

สถานที่่�เกิิดเหตุุ (Genba) ของจริิง (Genbutsu) สภาพจริิง  

(Genjitsu) หลัักการทางทฤษฎีีพื้้�นฐานที่่�สามารถอธิบาย

เหตุุการณ์์ต่่างๆ ได้้ (Genri) และระเบีียบปฏิิบััติิ (Gensoku) 

[5] และวิิเคราะห์์วาย-วาย (Why- why Analysis) เพื่่�อหา

ปัจัจัยัที่่�เป็น็ต้้นเหตุใุห้้เกิดิปรากฏการณ์อ์ย่า่งเป็น็ระบบไม่ใ่ห้้

เกิดิการตกหล่่น คืือเม่ื่�อมีปีรากฏการณ์์อย่า่งใดอย่า่งหนึ่่�งเกิดิ

ขึ้้�น จะนำมาคิิดและตั้้�งคำถามว่่า “ทำไม ทำไม ” ไปเรื่่�อยๆ 

จนกว่่าจะสาวถึึงสาเหตุุรากเหง้้าของสภาพปััญหาเพ่ื่�อนำไป

สู่่�มาตรการแก้้ปััญหา [6] 

	 การจำแนกความสำคััญของปััญหาด้้วยผัังภาพพาเรโต 

(Pareto Diagram) จากรููปที่่� 1 คืือเครื่่�องมืือแสดงให้้เห็็นว่่า 

ปััญหาใดสำคััญมากปััญหาใดสำคััญน้้อย เพ่ื่�อจะได้้จัดัลำดัับการแก้้ 

ปัญัหาได้้อย่างเหมาะสม ทั้้�งนี้้�เพราะสิ่่�งสำคััญมากจะมีีจำนวน

เพีียงเล็็กน้้อยแต่่สิ่่�งที่่�มีีความสำคััญน้้อยจะมีีจำนวนมาก [7] 

รููปที่่� 1 ผัังภาพพาเรโต [5]
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	 การพยากรณ์์อุุปสงค์์โดยใช้้ข้้อมููลในอดีีตมาวิิเคราะห์์

สำหรับัการวิจิัยันี้้�เทคนิคิพยากรณ์เ์ชิงิปริมิาณ 3 วิธิี ีเพื่่�อจะได้้

เห็น็ความสอดคล้้อง และเลืือกพยากรณ์์จริงิตามวิธิีพียากรณ์์

ที่่�ให้้ความผิิดพลาดน้้อยที่่�สุุด ได้้แก่่ เทคนิิคค่่าเฉลี่่�ยเคลื่่�อนที่่� 

แบบง่่าย (Simple Moving Average; SMA) ตััวแบบ ดััง

สมการที่่� (1) [8]

	 	 (1)

	 เทคนิคิปรับัเรียีบเอกซ์์โพเนนเชียีล (Single Exponential  

Smoothing; SES) ตััวแบบ คืือ

 
	 	 (2) 

โดย 0 ≤ α ≤ 1 [9] 

	 เทคนิิคโฮลต์์-วิินเทอร์์ (Holt-winter) ตััวแบบ ดััง

สมการที่่� (3) 

	 AFt = Ft + Tt	 (3)

โดยที่่�	 Ft = β(Ft – Ft–1) + (1 – β)Tt–1 และ 

	 Ft = Ft–1+ α(Xt–1 – Ft–1) [8] 

	 โดยวััดความคลาดเคล่ื่�อนด้้วย Mean Absolute  

Percentage Error (MAPE) ดัังสมการที่่� (4) 

	 	 (4)

	 Ft คืือ ค่่าพยากรณ์์งวดที่่� t และ Xt คืือ ค่่าจริิงงวดที่่� t, 

α และ β คืือค่่าปรัับเรีียบ [5] 

	 และนำเอาค่่าพยากรณ์์อุุปสงค์์ไปใช้้ในการวางแผน 

การผลิิตต่่อไป

	 การวิิเคราะห์์จุุดสั่่�งผลิิตใหม่่ (Re–order Point; ROP)

เพื่่�อทราบได้้ว่าเหลืือสินิค้้าอยู่่�ในคลังัเท่า่ไหร่จ่ึงึจะสั่่�งผลิตเพิ่่�ม 

โดยใช้้ 3 ตัวัแบบ เพื่่�อเห็น็ความสอดคล้้องและเลืือกจุดุสั่่�งซื้้�อที่่� 

เหมาะสมที่่�สุดุ ได้้แก่่ วิธีิีประสบการณ์์ของผู้้�บริหิาร ดังัสมการที่่� (5)

	 	 (5)

	วิ ิธีีรากที่่� 2 ของ  คืือ 

	 	  (6) 

	วิ ิธีีค่่าสููงสุุดของอััตราความต้้องการและเวลารอสินค้้า

คงคลััง ดัังสมการที่่� (7) 

	 	  (7) 

โดยที่่�	 	คืือ	 ปริิมาณความต้้องการเฉลี่่�ย (ห่่อ) ต่่อวััน 

	 	คืือ	  เวลารอเฉลี่่�ย (วััน) 

	 p	คืือ	ร้้อ ยละของสินิค้้าเพ่ื่�อความปลอดภััยที่่�ต้้องการ

จััดเก็็บในแต่่ละรายการ [10] 

	 การจำลองแบบโดยใช้้โปรแกรม MS –excel เพื่่�อหา 

นโยบายการบริิหารสิินค้้าคงคลััง (s, Q) ที่่�เหมาะสม โดยที่่� s  

คืือ จุุดสั่่�งผลิิตใหม่่ Q คืือ ปริิมาณผลิิตขั้้�นต่่ำสุุดที่่�คุ้้�มค่่าที่่�สุุด  

และสร้้างระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจเพื่่�อการบริิหารสิินค้้า

คงคลััง 

	 สำหรัับงานวิิจััยที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับองค์์ความรู้้�ที่่�กล่่าว

มามีีดัังต่่อไปนี้้� จากงานวิิจััยของถาวร [11] ได้้วิินิิจฉััย 

สถานประกอบการเพื่่�อนำเสนอประเด็็นในการปรัับปรุุงแก่่ 

ผู้้�บริิหาร ได้้แก่่ ฝ่่ายวิิศวกรรม ทบทวนมาตรฐานการปฏิิบััติิ

งานใหม่่ วิเิคราะห์ก์ระบวนการเพื่่�อลด และกำจัดังานสููญเปล่า่ 

พร้้อมทั้้�งจััดตั้้�งทีีมงานเพื่่�อปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพการผลิิต 

ต่่อไป และงานวิิจััยของกีีรติิ [12] ได้้ใช้้เทคนิิคการวิินิิจฉััย

สภาพปััญหาให้้แก่่บริิษััทผลิตเทีียนหอมและเทีียนประดัับ 

พร้้อมทั้้�งสำรวจพื้้�นที่่�หน้้างานเพื่่�อสรุุปเป็็นข้้อเสนอแนะ

มาตรการปรัับปรุุง พบว่่า บริิษััทควรที่่�จะนำสิินค้้าสำเร็็จรููป

ที่่�ค้้างในคลัังสิินค้้ามาทำความสะอาดหรืือปรัับปรุุงแก้้ไข

และปรัับปรุุงระบบการผลิิตทั้้�งระบบ และงานวิิจััยของ

จัันทนีีย์์ และวรุุณ [13] ได้้จััดลำดัับความสำคััญของ

อะไหล่่ยนต์์ด้้วยผัังภาพพาเรโต และกำหนดปริิมาณการ

สั่่�งซื้้�อที่่�ประหยััดสุุด ปรากฏว่าสามารถลดต้้นทุุนได้้ถึง 

9,054.68 บาทต่่อเดืือน และไม่่มีีจำนวนจััดเก็็บมากเกิินไป  

และงานวิิจััยของพิิมพกา และคณะ [14] ได้้ศึึกษาปััญหา
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การลดต้้นทุุนสิินค้้าคงคลัังของบริิษััทติิดตั้้�งและจำหน่่าย 

สินิค้้าระบบดับัเพลิงิ เนื่่�องจากสินิค้้าที่่�ค้้างสต๊อ๊กมีีมููลค่า่สููงกว่า่ 

ที่่�ควรจะเก็็บไว้้ พบว่่า มีีมููลค่่าประมาณ 21,419,555 บาท 

จากการวิิเคราะห์์ข้้อมููลโดยใช้้ “หลัักพาเรโต” สำหรัับการ

วิิเคราะห์์ปััญหาเบื้้�องต้้น พบว่่า สิินค้้าที่่�มีีมููลค่่าสููงจำนวน  

25 รายการ คิดิมููลค่่าเป็็น 80% และได้้ปรับัปรุงุโดยดำเนินิการ 

สร้้างรููปแบบการแก้้ปััญหาในกระบวนการสั่่�งซื้้�อ การจััดเก็็บ  

และการขาย และเจรจาต่่อรองเพ่ื่�อขอคืืนสิินค้้าให้้กัับ

ซััพพลายเออร์์ จากผลการดำเนิินการในระยะเวลา 10 เดืือน 

พบว่่า มีีต้้นทุุนสิินค้้าคงคลัังเฉลี่่�ยลดลง 38% และงานวิิจััย

ของพิิชยา [15] ได้้ดำเนิินการการพยากรณ์์อุุปสงค์์ของวััสดุุ

คงคลัังของคลิินิิกบริิการทัันตกรรมในกลุ่่�มที่่�มีีมููลค่่าสููงบาง

รายการ เพ่ื่�อนำมาประยุุกต์์ใช้้กับนโยบายการสั่่�งซื้้�อ ทำให้้

สามารถควบคุุมปริิมาณวััสดุุคงคลััง และกำหนดจุุดสั่่�งซื้้�อ

ได้้อย่่างเหมาะสม และงานวิิจััยของ Chin-chin [16] ได้้

ทำการศึึกษาวิิจััยระบบการบริิหารสิินค้้าคงคลัังที่่�ทัันสมััย

ของกระบวนการอุตุสาหกรรมอาหาร และการกระจายสิินค้้า 

โดยทำการสำรวจผู้้�เชี่่�ยวชาญเพื่่�อที่่�จะระบุตุัวับงชี้้�ที่่�เกี่่�ยวข้้องกับั 

การบริิหารสิินค้้าคงคลััง โดยพบว่่า ตััวแบบการพยากรณ์์

สิินค้้าคงคลัังมีีความถููกต้้องมากถึึง 66.3% ซึ่่�งแสดงถึึง

ความมีีประสิิทธิิภาพและความถููกต้้องของการบริิหารสิินค้้า

คงคลััง และงานวิิจััยของดวงพรรณ และวััชรพงศ์์ [17] ได้้

ศึกึษาวิจิัยัการจัดัการสินิค้้าคงคลังัในโรงพยาบาล และศึกึษา

ครอบคลุมุถึงึความสำคัญัของยาด้้วยเพื่่�อการกำหนดจุดุ ROP 

ตามลัักษณะความต้้องการใช้้ยาพบว่่า นโยบาย Min/Max 

ที่่�โรงพยาบาลใช้้ในปััจจุบัันไม่่สามารถประยุุกต์์ใช้้บริิหาร

จััดการสิินค้้าคงคลัังยาทุุกรายการของโรงพยาบาลได้้โดย

เฉพาะยาที่่�มีีความสำคััญทางการรัักษามากแต่่สามารถใช้้ 

บริิหารจััดการสิินค้้าคงคลัังยาส่่วนใหญ่่ของโรงพยาบาลได้้  

และงานวิิจััยของ Andrian และ Togar [18] ได้้ทำการศึึกษา

วิิจััยเพื่่�อกำหนดนโยบายการบริิหารสิินค้้าคงคลัังที่่�เหมาะ

สมสำหรัับวััตถุุดิิบที่่�เน่่าเสีียง่่ายนำไปสู่่�การกำหนดนโยบาย

ที่่�เหมาะสมเพื่่�อปรัับปรุุงและแก้้ปััญหาให้้กัับ ภััตตาคาร 

โรมา เคบอน เริ่่�มต้้นโดยการค้้นหาสาเหตุุรากเหง้้าของ

ปััญหาและทำการวิิเคราะห์์ ซึ่่�งสาเหตุุเกิิดมาจากตาราง

การจััดซื้้�อที่่�ไม่่เหมาะสม ซึ่่�งส่่งผลให้้เกิิดวััตถุุดิิบเสีียหาย 

เป็็นจำนวนมากแนวทางการแก้้ไขคืือ ทดลองใช้้นโยบายการ

บริหิารสิินค้้าคงคลััง ได้้แก่่ นโยบาย Periodic Review Policy 

นโยบาย Continuous Review Policy และนโยบายปัจัจุบุันั 

จากการเปรีียบเทีียบทั้้�ง 3 นโยบาย พบว่่า Continuous  

Review Policy ให้้ผลลััพธ์์ต้้นทุุนที่่�ต่่ำที่่�สุุด และงานวิิจััย

ของจิิราภััทร และคณะ [19] ได้้ทำการศึึกษาการออกแบบ

ระบบการบริิหารสิินค้้าคงคลััง โดยใช้้บาร์์โค้้ด และระบบ

การบริิหารสิินค้้าคงคลัังแบบ Two –bin หรืือนโยบาย 

(s, Q) ให้้กับบริิษััทผลิตชิ้้�นส่่วนอิิเล็็กทรอนิิกส์์ ซ่ึ่�งมีีปััญหา

เรื่่�องของการบริิหารสิินค้้าคงคลัังเพื่่�อกำจััดความสููญเปล่่า 

ที่่�เกิดิขึ้้�นภายในกระบวนการ และปรัับเปลี่่�ยนพื้้�นที่่�การจัดัเก็บ็

ชิ้้�นส่่วน ผลการวิิจััยปรากฏว่่า Inventory Turn Over ลดลง

ระหว่า่ง 11% ถึงึ 78% ยิ่่�งไปกว่า่นั้้�น เวลาในการรอคอยลดลง 

จากเดิิม 28.01% และระยะทางในการเคลื่่�อนย้้ายลดลง 

จากเดิิม 335 ฟุตุ เหลืือเพีียง 215 ฟุตุ และงานวิิจัยัของ Elnaz 

และ Soroush [20] ได้้พััฒนาระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจ 

สำหรัับผู้้�ให้้บริิการลอจิิสติิกส์์ที่่�ดีีที่่�สุุดเพื่่�อลดความเสี่่�ยงใน

การบริิหารการส่่งมอบและห่่วงโซ่่อุุปทานที่่�เหมาะสมที่่�สุุด 

สำหรัับอุุตสาหกรรมผลิตเคร่ื่�องจัักรอุุปกรณ์์โดยทดลองกัับ 

ผู้้�ให้้บริกิาร 3 บริษิัทั ได้้แก่ ่X1, X2 และ X3 โดยใช้้ Algorithm 

2 วิิธีี ได้้แก่่ Fuzzy Best – Worst Best และ Multiple  

Objective ประมวลผลโดยใช้้ MS- excel และ Lingo ผลสรุุป 

ที่่�ได้้คืือ บริิษััท X3 เป็็นผู้้�ให้้บริิการลอจิิสติิกส์์ที่่�ดีีที่่�สุุด

2. วััสดุุ อุุปกรณ์์และวิิธีีการวิิจััย

	 การวิจิัยัทดลองกระทำกับัโรงงานตัวัอย่า่ง ผู้้�วิจิัยักำหนด 

ให้้โรงงานตััวอย่่างคืือ บริิษััท อภิิสิิทธิ์์� อิินเตอร์์พลาส จำกััด 

เนื่่�องจากเป็็นโรงงานที่่�มีีผลิิตภััณฑ์์มากถึึง 1,278 รายการ มีี

ลููกค้้าที่่�เป็็นสถานประกอบการ 19 แห่่ง จึงึนัับว่่าเป็็นตััวอย่าง

ที่่�ดี ีการวิิจัยัดำเนิินการเป็็น 2 วิธิี ีคืือ การวิิจัยัเชิิงคุณุภาพโดย

การเข้้าสังัเกตการปฎิบิัตัิงิานในพื้้�นที่่�หน้้างาน และสัมัภาษณ์์

พร้้อมทั้้�งระดมสมองร่่วมกัับผู้้�จััดการโรงงาน ผู้้�จััดการฝ่่าย 

คลัังสิินค้้า และพนัักงานคลัังสิินค้้าอีีก 4 คน เพื่่�อตอบคำถาม

วิิจััยว่่า วิิธีีการบริิหารสิินค้้าคงคลัังโดยใช้้ประสบการณ์์ และ



344

ดำรงค์์ ถาวร, “ระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจเพื่่�อการบริิหารสิินค้้าคงคลััง: กรณีีศึึกษาโรงงานผลิิตอุุปกรณ์์พลาสติิก.”

The Journal of KMUTNB., Vol. 33, No. 1, Jan.–Mar. 2023

วารสารวิิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ ปีีที่่� 33 ฉบัับที่่� 1 ม.ค.–มีี.ค. 2566

ความชำนาญของพนัักงานสามารถใช้้กัับสิินค้้าคงคลัังแต่่ละ

รายการที่่�มีีรููปแบบอุุปสงค์์ของลููกค้้าที่่�แตกต่่างกัันได้้หรืือไม่่  

เหมาะสมเพีียงใด เพ่ื่�อให้้เกิิดการเห็็นพ้้องต่่อมาตรการที่่�จะ

ปรับัปรุุง และการวิิจัยัเชิิงปริิมาณโดยดึึงข้้อมููล รายวััน จำนวน

รับัสินิค้้าเข้้า จำนวนจ่า่ยสินิค้้าออก จำนวนสินิค้้าคงเหลืือของ

สิินค้้าจำนวน 1,278 รายการ ย้้อนหลััง 2 ปีี 6 เดืือน เพื่่�อ

วิิเคราะห์์ Inventory Movement ทั้้�งนี้้� เพ่ื่�อตอบคำถาม

วิิจััยว่่า วิิธีีการบริิหารสิินค้้าคงคลัังควรมีีระบบสนัับสนุุนการ

ตััดสิินใจมาใช้้แทนวิิธีีการบริิหารสิินค้้าคงคลัังตามแบบที่่�ใช้้

อยู่่�เดิิมหรืือไม่่

	 เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ในการวิิจััย ได้้แก่่ โปรแกรม MS- excel 

สำหรัับพยากรณ์์อุุปสงค์์ วิิเคราะห์์ Inventory Movement 

จุดุสั่่�งผลิต (Re-order Point; ROP) และจำลองแบบนโยบาย

สิินค้้าคงคลััง และโปรแกรมภาษา Python สำหรัับสร้้าง 

ระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจเพื่่�อการบริิหารสิินค้้าคงคลััง

 

3. ผลการวิิจััย 

3.1 การวิินิิจฉััยและวิิเคราะห์์สาเหตุุด้้วยเทคนิิควาย-วาย 

 	 ดำเนิินการวิินิิจฉััยและวิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหา 

สิินค้้าคงคลัังมากเกิินไป ได้้ผลปรากฏดัังตารางที่่� 1 ต่่อไปนี้้� 

 

ตารางที่่� 1 สาเหตุุรากเหง้้าและมาตรการปรัับปรุุง

สาเหตุุรากเหง้้า มาตรการปรัับปรุุง

1.	 ปริมิาณความต้้องการของ

ลููกค้้าที่่�แตกต่่างกััน 

1.	 ใช้้ผังภาพพาเรโตเพ่ื่�อจััดกลุ่่�ม

ลููกค้้า และพยากรณ์์ความต้้องการ

สิินค้้า 

2.	 ไม่่มีีมาตรฐานปริิมาณ

การสั่่�งผลิิต (Lot Size) ใน 

แต่่ละครั้้�ง 

2.	วิ ิเคราะห์์การเคล่ื่�อนไหวของ

สิินค้้าแต่่ละรายการ 

3.	 ไม่ม่ีมีาตรฐานการ กำหนด 

ROP ในแต่่ละครั้้�ง

3.	วิ ิเคราะห์์ ROP และปริิมาณการ 

สั่่�งผลิิตที่่�เหมาะสม 

4.	 ไม่่มีีระบบการตรวจนัับ

สิินค้้าคงคลัังและขาดองค์์

ความรู้้�ทางด้้านการบริิหาร

สิินค้้าคงคลััง

4.	 สร้้างระบบการตรวจนับสิินค้้า

และถ่่ายทอดองค์์ความรู้้�ทางด้้าน

การบริิหารสิินค้้าคงคลัังและระบบ

สนัับสนุุนการตััดสิินใจเพื่่�อการ

บริิหารสิินค้้าคงคลััง 

3.2 การจำแนกความสำคััญของปััญหาด้้วยผังภาพพาเรโต  

	 เพื่่�อวิิเคราะห์์ลููกค้้าหลัักปริิมาณร้้อยละ 20 ของลููกค้้า

ทั้้�งหมดที่่�สั่่�งซื้้�อสินค้้า และก่่อให้้เกิดิมููลค่่าขายรวมของบริิษัทั

สููงไม่น่้้อยกว่า่ร้้อยละ 80 ยอดรวมค่า่ขาย และหลังัจากทราบ

ลููกค้้าหลัักผู้้�วิจิัยัจะทำการพยากรณ์ย์อดสั่่�งซื้้�อของสินิค้้ากลุ่่�ม 

ลููกค้้า (กลุ่่�ม 20%) เพื่่�อใช้้เป็็นข้้อมููลในการวางแผนการผลิติต่่อไป

	จ ากรููปที่่� 2 พบว่า่ กลุ่่�มลููกค้้า Class A จำนวน 4 ราย เป็น็  

กลุ่่�มลููกค้้าห้้างค้้าปลีีกสมััยใหม่่ ได้้แก่่ Modern Trade W มี ี

จำนวนสิินค้้า 46 รายการ Modern Trade X มีจีำนวนสิินค้้า 

30 รายการ Modern Trade Y มีีจำนวนสิินค้้า 86 รายการ  

Modern Trade Z มีจีำนวนสินิค้้า 22 รายการ ซึ่่�งยอดขายสินิค้้า 

ของกลุ่่�มลููกค้้า Class A รวมกัันเท่า่กับั 1,057,272,039 บาท  

คิิดเป็็น 89.19% ของมููลค่่าการขายทั้้�งหมด ดัังนั้้�นผู้้�วิิจััย จึึง 

มุ่่�งเน้้นเฉพาะสิินค้้าที่่�อยู่่�ในกลุ่่�มลููกค้้า Class A เท่่านั้้�น เน่ื่�องจาก 

เป็็นกลุ่่�มลููกค้้าที่่�สร้้างรายได้้ให้้แก่่บริิษััทถึึง 89.19%

3.3 การพยากรณ์์อุุปสงค์์ 

	 การพยากรณ์์กระทำเพ่ื่�อแสดงค่่าอนาคตของความ

ต้้องการซื้้�อสิินค้้าในอนาคต 3–5 วาระ โดยพยากรณ์์ความ

ต้้องการสิินค้้าจากลููกค้้า Class A ทั้้�ง 4 ราย โดยเลืือกเฉพาะ

รายการสิินค้้าที่่�มีีมููลค่่าสููงๆ จำนวน 10 รายการ ทำการ

พยากรณ์์พร้้อมทั้้�งวััดความแม่่นยำเพื่่�อเลืือกวิิธีีการที่่�ดีีที่่�สุุด

โดยใช้้เกณฑ์์ MAPE ที่่�มีีค่่าน้้อยๆ และผู้้�บริิหารยอมรัับได้้

จะพบว่่า มีีสิินค้้าเพีียง 5 รายการ ที่่�สามารถใช้้เทคนิิคการ

พยากรณ์์เชิิงปริิมาณได้้ ดัังที่่�แรเงาในตารางที่่� 2 

รููปที่่� 2 ผัังภาพพาเรโตจำแนกยอดขายของลููกค้้าแต่่ละราย 

ยอดขาย(บาท) 40393355929732521022685765012915562035730347250483972286189544553091
Percent 34.1 25.1 19.1 10.9 3.0 2.1 1.9 3.8
Cum % 34.1 59.2 78.3 89.2 92.2 94.3 96.2 100.0
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ตารางที่่� 2	การเปรีียบเทีียบค่่า MAPE เพื่่�อเลืือกเทคนิิคการ

พยากรณ์์ที่่�เหมาะสม 
รายการ
สิินค้้า 

SMA 
(n = 2) 

SMA 
(n = 3)

SMA 
(n = 5)

SES Holt 

P02M-
3010B-GY 35.75% 40.22% 34.23% 28.95% 17.18%

P06 BC-
2008-GY 34.23% 33.09% 31.74% 28.88% 18.98%

P03HP-
2009-WH 36.09% 38.09% 31.19% 31.35%

P03HP-
2556-WH 83.79% 79.47% 92.61% 38.02% 31.27%

P01T-2003-
GY-WH-EX 35.29% 38.67% 44.51% 35.80% 34.45%

หมายเหตุุ: SMA คืือ เทคนิิคค่า่เฉลี่่�ยเคล่ื่�อนที่่�แบบง่า่ย SES คืือ เทคนิิค 

ซิิงเกิิล เอกซ์์โพเนนเชีียลสมููทติิง Holt คืือ เทคนิิคโฮลต์์-วิินเทอร์์ และ 

P03HP-2009-WH ข้้อมููลไม่่มีีแนวโน้้มจึึงไม่่สามารถใช้้เทคนิิค Holt 

ในการพยากรณ์์ 

	 ลำดัับถััดมาดำเนิินการวิิเคราะห์์กราฟ Inventory  

Movement ตามรููปที่่� 3 ของสิินค้้าของลููกค้้า Class A ทุกุรายการ 

พบว่่า สิินค้้าทุุกรายการไม่่มีีการกำหนดจุุดสั่่�งผลิิตใหม่ ่

ส่ง่ผลให้้จำนวนสินิค้้าคงคลังัที่่�จัดัเก็บ็จำนวนมาก เนื่่�องจากที่่�

ผ่า่นมานั้้�นดำเนินิการโดยอาศััยประสบการณ์์เพียีงอย่างเดียีว

จึงึดำเนินิการวิเิคราะห์จ์ุดุสั่่�งผลิติใหม่ ่ทั้้�ง 3 ตัวัแบบ ได้้แก่ ่วิธิีี 

ประสบการณ์์ของผู้้�บริิหาร (ROP1) วิิธีีรากที่่� 2 ของ  

(ROP2) และวิิธีีค่่าสููงสุุดของอััตราความต้้องการและเวลารอ

สินิค้้าคงคลััง (ROP3) และวิิธีคี่า่สููงสุุดของอััตราความต้้องการ 

และเวลารอสินิค้้าคงคลังั และดำเนินิการจำลองแบบเปรียีบเทียีบ 

การใช้้นโยบาย ROP ทั้้�ง 3 ตััวแบบ กัับวิิธีีการเดิิมของ

พนัักงานโดยปริิมาณสิินค้้าที่่�ผลิตคืือปริิมาณการผลิิตขั้้�นต่่ำ 

ที่่�คุ้้�มค่่าที่่�สุุด (Qmin) ซึ่่�งตััวชี้้�วััด (KPI) ได้้แก่่ ปริิมาณสิินค้้า

คงคลัังเฉลี่่�ยต่่ำสุุด โดยตััวแบบที่่�ปริิมาณสิินค้้าคงคลังัเฉลี่่�ย

ต่่ำที่่�สุดุจะถููกนำไปกำหนดเป็็นนโยบายการสั่่�งผลิติสิินค้้าเพื่่�อ

เติมิเต็็ม ดังัที่่�แรเงาในตารางที่่� 3 และดำเนิินการเปรีียบเทีียบ

ต้้นทุุนสิินค้้าคงคลัังระหว่่างนโยบายเดิิมกัับนโยบายใหม่่ 

พบว่่า จำนวนเงิินที่่�คาดว่่าประหยััดได้้ (Cost Saving)  

จาการลดปริมิาณสินิค้้าคงคลังัหากดำเนินิการตามนโยบายใหม่่ 

ดัังที่่�กล่่าวมาดัังตารางที่่� 4 และจำแนกเป็็นรายลููกค้้าได้้ ดััง

ตารางที่่� 5

ตารางที่่� 3 ROP สิินค้้าบางรายการของลููกค้้า Class A (ห่่อ)

รายการสินค้า วิธีการเดิม ROP1 ROP2 ROP3  

P02M-3010B-GY 630 222 222 321

P06 BC-2008-GY 1,955 1,494 1,292 2,655

P03HP-2009-WH 1,001 321 300 2,324

P03HP-2556-WH 646 367 347 1,239

P01T-2003-GY- WH-EX 1,421 547 523 1,797

รูปูที่่� 3 กราฟ Inventory Movement ของสินิค้้าบางรายการ

ตารางที่่� 4 ROP สิินค้้าบางรายการของลููกค้้า Class A (ห่่อ) 

รายการสิินค้้า ราคาต่่อห่่อ 
จำนวนคงคลัังเฉลี่่�ย

วิิธีีการเดิิม 
จำนวนคงคลัังเฉลี่่�ย

วิิธีีการใหม่่
เปอร์์เซ็็นที่่�ลดลง

จำนวนเงิิน
ที่่�ประหยััด (บาท) 

P02M-3010B-GY 840 630 222 64.76% 342,720

P06 BC-2008-GY 860 1,955 1,292 33.91% 570,180

P03HP-2009-WH 1,260 1,001 300 70.00% 883,260

P03HP-2556-WH 1,140 646 347 46.28% 340,860

P01T-2003-GY- WH-EX 546 1,421 523 63.19% 490,308
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ตารางที่่� 5 จำนวนเงินิที่่�คาดว่า่ประหยัดัได้้รายลููกค้้า Class A

ลููกค้้า จำนวนเงิินที่่�คาดว่่าประหยััดได้้ (บาท) 

Modern Trade W 4,197,952

Modern Trade X 1,058,042

Modern Trade Y 3,426,049

Modern Trade Z 2,415,351

รวมเป็็นจำนวนเงิิน 11,097,394

	 ลำดัับถััดมาดำเนิินการจััดทำมาตรฐานการตรวจนับ

สิินค้้าโดยการจำแนกสิินค้้าจากกลุ่่�มลููกค้้า Class A ออกเป็็น 

3 กลุ่่�ม คืือ กลุ่่�มมููลค่่าสููง (Class A) มููลค่่า 80% กลุ่่�มมููลค่่า

ปานกลาง (Class B) มููลค่่า 15% กลุ่่�มมููลค่่าต่่ำ (Class C)  

มููลค่่า 5% แล้้วใช้้หลัักการของ Lalitaporn [13] โดยสิินค้้า 

Class A จะตรวจนัับ 4 ครั้้�งต่่อ 1 เดืือน สิินค้้า Class B จะ

ตรวจนับั 1 ครั้้�งต่อ่เดืือน สินิค้้า Class C จะตรวจนับั 1 ครั้้�งต่อ่  

3 เดืือน ดัังการคำนวณดัังตารางที่่� 6

ตารางที่่� 6 มาตรฐานการตรวจนัับสิินค้้า 

กลุ่่�มสินิค้้า
จำนวน
รายการ

จำนวนครั้้�ง
ที่่�ต้้องนัับต่่อ
รายการต่่อปีี

จำนวนครั้้�ง
ที่่�ต้้องนัับ

ต่่อปีี

จำนวนรายการ
ที่่�ต้้องนัับต่่อวััน 

Class A 46 48
(12 × 4)

2,208
(48 × 46)

7 
(2,208 × 10.59/

3,176) 

Class B 52 12
(12 × 1)

624
(12 × 52)

2 
(624 × 10.59/

3,176)

Class C 86 4
(1 × 12/3)

344
(4 × 86)

1 
(344 × 10.59/

3,176)

หมายเหตุ:ุ จำนวนครั้้�งที่่�ต้้องนัับทุุกรายการต่่อปีี คืือ 2,208 + 624 +  

344 = 3,176 และ 1 ปี ีทำงาน 300 วันั ดังันั้้�น จำนวนรายการที่่�ต้้องนับั 

ต่่อวัันคืือ 3,176/300 = 10.59 และจำแนกเป็็นรายกลุ่่�มตามสััดส่่วน

การนัับได้้ดัังหลัักที่่� 5 ในตารางที่่� 6

	ต่ อ่มาสร้้างระบบสนับัสนุนุการตัดัสินิใจเพื่่�อการบริหิาร

สิินค้้าคงคลัังโดยใช้้โปรแกรมภาษา Python โดยตั้้�งช่ื่�อว่า 

โปรแกรมฮัับ (Hub Program) เพื่่�อช่่วยในการตััดสิินใจเรื่่�อง

ของการตรวจสอบยอดคงเหลืือ ROP และปริิมาณการสั่่�งผลิต

แต่่ละครั้้�ง รวมถึึงการเคลื่่�อนไหวของสิินค้้าแต่่ละรายการ ณ 

เวลาปััจจุุบััน (Real Time) โดยมีี Psudo Code แสดงการ

ทำงานของโปรแกรมดัังรููปที่่� 4

4. อภิิปรายผลและสรุุป

	 สำหรับัการวินิิจิฉัยัและวิเิคราะห์ส์าเหตุรุากเหง้้า พบว่า่  

สาเหตุุปััญหาการเก็็บสิินค้้าคงคลัังจำนวนมากมาจากปััจจััย

บุคุลากรขาดองค์์ความรู้้�การบริหิารสินิค้้าคงคลััง จากการวิิจัยั

พบว่่า เทคนิิคการวิินิิจฉััย และการวิิเคราะห์์วาย-วาย เป็็น

เครื่่�องมืือที่่�มีีความเหมาะสมที่่�จะนำไปสู่่�สาเหตุุรากเหง้้าและ

มาตรการการปรับัปรุงุ เพื่่�อให้้การปรับัปรุงุมีทีิศิทางที่่�ชัดัเจน 

และเกิิดประสิิทธิิผลสููงสุุดต่่อสถานประกอบการ ลำดัับ 

ต่อ่มาประยุกุต์ห์ลักัการพาเรโตคััดกรองเฉพาะลููกค้้ารายใหญ่่  

4 ราย ที่่�มียีอดขายรวมกันั 89.17% เพื่่�อมุ่่�งเน้้นการแก้้ปัญัหา

ในจุุดที่่�สำคััญเป็็นอัันดัับต้้นๆ และหากมีีเวลาหรืือทรััพยากร

เหลืือก็จ็ะไปปรัับปรุุงให้้กับลููกค้้ารายอื่่�นๆ ที่่�มียีอดขายรวมกันั 

ประมาณ 10% สอดคล้้องกัับหลัักการของพาเรโตที่่�ว่่า  

“สิ่่�งสำคัญัมากจะมีจีำนวนเพียีงเล็ก็น้้อย แต่่สิ่่�งที่่�มีคีวามสำคัญั

น้้อยจะมีีจำนวนมาก” และผู้้�วิิจััยเห็็นว่่าหลัักการพาเรโต 

เป็็นหลัักการที่่�มีีประโยชน์์ที่่�ช่่วยให้้มองเห็็นถึึงการจััดลำดัับ 

ความสำคััญของการใช้้ทรััพยากรสำหรัับการแก้้ปััญหาเพื่่�อ 

มุ่่�งเน้้นไปยัังจุุดสำคััญเป็็นลำดัับต้้นๆ ส่ง่ผลให้้ผลลััพธ์ป์รากฏ

เป็็นรููปธรรมมากที่่�สุุด ลำดัับถััดมาดำเนิินการพยากรณ์์

อุุปสงค์์ ซ่ึ่�งจะส่่งผลต่่อการจััดเก็็บสิินค้้าและประสิิทธิิภาพ

ในการบริิหารสิินค้้าคงคลัังเพ่ื่�อค้้นหาเทคนิิคการพยากรณ์์

ที่่�เหมาะสมสำหรัับรายการสิินค้้ายอดขายสููงๆ ของลููกค้้า 

Class A เพราะหากการพยากรณ์์มีีความแม่่นยำมากก็็จะ

ทำให้้ไม่่ต้้องจัดัเก็็บสินิค้้าจำนวนมาก หากมีีความแม่่นยำน้้อย 

ก็็จะทำให้้ต้้องจััดเก็็บสิินค้้าจำนวนมากส่่งผลให้้ต้้นทุุนจม

ในสิินค้้ามีีมููลค่่าสููงตามไปด้้วย ซึ่่�งสิินค้้าที่่�เหมาะสมที่่�จะใช้้

เทคนิิคการพยากรณ์์มีีเพีียง 5 รายการ เท่่านั้้�น เน่ื่�องจาก 

รายการอื่่�นๆ ข้้อมููลมีคีวามแปรปรวนค่่อนข้้างสููง และการวิิจัยันี้้� 

พบว่่า MAPE ของสิินค้้า 5 รายการ อยู่่�ในช่่วง 15–35% แต่่

ผู้้�บริิหารยอมรัับได้้ ซึ่่�งที่่�กล่่าวมามีีสาเหตุุมาจากที่่�ผ่่านมานั้้�น 
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พนักังานทำงานโดยอาศัยัประสบการณ์์ และยังัไม่่มีอีงค์์ความรู้้� 

ในการทำความสะอาดข้้อมููลในบริิบทที่่�มีีความผิิดปกติิ เช่่น 

บางช่ว่งลููกค้้าสั่่�งซื้้�อสินิค้้าเพื่่�อดำเนินิกิิจกรรมส่ง่เสริมิการขาย  

ซึ่่�งไม่่ใช่่อุปุสงค์์ที่่�แท้้จริง และส่่งผลกระทบต่่อความแม่่นยำของ 

การพยากรณ์์ จะเห็น็ว่า่การทำความสะอาดข้้อมููลนั้้�นมีีความ

สำคััญมาก สอดคล้้องกัับคำกล่่าวของอสมา [21] ได้้กล่่าวว่่า  

“การทำความสะอาดข้้อมููลนี้้�ก็็เปรีียบเสมืือนการเตรีียม

วััตถุุดิิบ ทั้้�งทำความสะอาด ปลอกเปลืือก ตััดแต่่งส่่วน 

ที่่�เน่่าเสีียออก หั่่�นเป็็นรููปร่่างที่่�พร้้อมปรุุง เพ่ื่�อให้้อาหาร 

จานนั้้�นมีคีวามสมบููรณ์แ์บบมากที่่�สุดุ ลำดับัถััดมาดำเนิินการ

วิเิคราะห์์ Inventory Movement พบว่่า รููปแบบการสั่่�งผลิต

ใหม่่ไม่่มีีมาตรฐานที่่�แน่่นอน และดำเนิินการวิิเคราะห์์ ROP 

3 ตััวแบบ และใช้้ปริิมาณการสั่่�งผลิตสิินค้้าต่่ำสุุดที่่�คุ้้�มค่่าใน

การผลิิตต่่อครั้้�ง (Qmin) และนโยบายการบริิหารคลัังสิินค้้า

แบบ (s, Q) ซ่ึ่�งเป็็นนโยบายที่่�เหมาะสม เน่ื่�องจากมีีโอกาส

ขาดแคลนสิินค้้าน้้อยกว่่านโยบายแบบอ่ื่�นๆ ในการจำลอง

แบบเพื่่�อเปรียีบเทียีบ ROP แบบใหม่ ่กับั ROP แบบเก่า่ซึ่่�งใช้้

ประสบการณ์์ของพนัักงาน พบว่่า ภาพรวมมููลค่่าการจััดเก็็บ 

ก็ล็ดลงคิิดเป็น็จำนวนเงิินที่่�ประหยััดเท่า่กับั 11,097,394 บาท  

แสดงว่่า แนวคิิดการประยุุกต์์ใช้้ตััวแบบ ROP ส่่งผลให้้เกิิด

การปรัับปรุุงระบบการบริิหารสิินค้้าคงคลัังในทิิศทางที่่�ดีีขึ้้�น 

ดัังนั้้�นผู้้�บริิหารจึึงได้้นำ ROP แบบใหม่่ไปใช้้ในการกำหนด

นโยบายจุุดสั่่�งผลิตใหม่่ต่่อไป และดำเนิินการพััฒนาระบบ

สนัับสนุุนการตััดสิินใจเพื่่�อการบริิหารสิินค้้าคงคลัังด้้วย

รููปที่่� 4 Psudo Code บางส่่วนของระบบสนัับสนุุนการตััดสิินใจเพื่่�อการบริิหารสิินค้้าคงคลััง

 

 procedure reload_stock_status 
    let lead_timex be manufacturing lead time of productx 
    let on_handsx be on hands quantity of productx 
    let moqx be the minimum order quantity of productx 
    let mocx be the minimum number of days between each order for productx 
 
    repeat every day at 7.00 am 
        for each productx in warehouse 
            withdraw_records ← select all withdraw transactions  
                      of productx within the last 90 days 
            total ← sum of quantity in each withdraw_records 
            average_daily_usage ← total / 90 days 
 
            red_base ← average_daily_usage * lead_timex *  
                       red base lead time % of productx (usually 25%) 
            red_safety ← red_base *  
                       % variability of productx procurement (usually 10%)  
            safety_stock ← red_base + red_safety 
            yellow_zone ← average_daily_usage * lead_timex 
            reorder_point ← red_base + red_safety + yellow_zone 
 
            set suggest_order_quantity of productx ← (reorder_point –  
            on_handsx) 
            green_zone ← Max value of [ 
                lead_timex * average_daily_usage *  
                    green zone lead time of productx % (usually 25%), 
                mocx * average_daily_usage, 
                moqx, 
            ] 
            maximum_stock_level ← red_base + red_safety + yellow_zone +   
            green_zone 
 
            if on_handsx ≤ safety_stock then 
                set red alert for productx 
            else if on_handsx ≤ reorder_point then 
                set yellow alert for productx 
            else if on_handsx ≤ maximum_stock_level then 
                set green alert for productx 
            else 
                set blue alert for productx 
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โปรแกรมภาษา Python ซึ่่�งถืือได้้ว่่าเป็็นการพััฒนาระบบให้้

เหมาะสมกัับความต้้องการเฉพาะทางของธุุรกิิจโดยไม่่พึ่่�งพา 

โปรแกรมสำเร็็จรููปเพีียงอย่่างเดีียว ซึ่่�งระบบดัังกล่่าวจะช่่วย

ให้้พนัักงานสามารถตรวจสอบจำนวนสิินค้้าคงคลััง และ

วิิเคราะห์์ Inventory Movement ณ เวลาปััจจุุบััน และยััง

ได้้สร้้างมาตรฐานการสุ่่�มตรวจนัับสิินค้้าคงคลััง เพื่่�อเป็็นการ

ทวนสอบว่า่จำนวนสินิค้้าที่่�เก็บ็อยู่่�ในคลังัตรงกับัจำนวนที่่�อยู่่�

ในระบบนัับว่่าเป็็นการฝึึกฝนทัักษะการวิิเคราะห์์ข้้อมููล และ 

ตัดัสิินใจโดยใช้้ข้้อมููลความจริง และความมีีวินิัยัในการปฏิบัิัติงิาน  

ซึ่่�งถืือว่่าเป็็นผลพลอยได้้ที่่�มีีความสำคััญมาก เน่ื่�องจาก

มนุุษย์์เป็็นปััจจััยที่่�สำคััญที่่�สุุดเพราะมนุุษย์์ใช้้ทักษะความรู้้�

และสารสนเทศเพื่่�อตััดสิินใจบริิหารงานร่่วมกัับปััจจััยการ

ผลิิตอื่่�นๆ ซ่ึ่�งถ้้าแม้้จะมีีวิิธีีการทำงานที่่�กำหนดไว้้อย่างดีี 

แต่ข่าดความรู้้�ด้้านการบริหิารและวินิัยัการทำงานที่่�ดีกี็จ็ะก่อ่

ให้้เกิิดความเสีียหายได้้ ดัังนั้้�น จึึงต้้องมีีการพััฒนาบุุคคลากร

ควบคู่่�ไปกับัการพัฒันาระบบการบริหิารด้้วย ซึ่่�งสอดคล้้องกับั 

แนวทางยุุทธศาสตร์์การพััฒนาอุุตสาหกรรมพลาสติิกด้้าน

ทรัพัยากรมนุษุย์ ์พ.ศ. 2560–2564 ของภาครัฐั ที่่�มุ่่�งส่ง่เสริมิ 

การพััฒนาความรู้้� ทัักษะ และประสบการณ์์ให้้กัับผู้้�บุุคลากร

ในภาคอุุตสาหกรรมพลาสติิก [22] จากที่่�กล่่าวมาจะเห็็นว่่า 

การวิิจััยนี้้�มีีความแตกต่่างจากงานวิิจััยอ่ื่�นๆ ที่่�กล่่าวมาคืือ  

มุ่่�งเน้้นการวิิเคราะห์์เจาะลึึกสาเหตุุรากเหง้้าลงไปถึึงพนักังาน

ที่่�หน้้างานและเรีียนรู้้�แนวคิิดการประยุุกต์์ใช้้องค์์ความรู้้�ใน

การแก้้ปััญหาร่่วมกัันระหว่่างผู้้�บริิหาร ผู้้�วิิจััย และพนัักงาน 

โดยการระดมสมองร่่วมกัันว่่าองค์์ความรู้้�ที่่�นำใช้้แก้้ปััญหา

มีีความเหมาะสมกัับบริิบททางธุุรกิิจหรืือไม่่เพื่่�อให้้เกิิดการ

ยอมรัับจากทุุกฝ่่ายและนำไปสู่่�การพััฒนาระบบสนัับสนุุน

การตััดสิินใจที่่�เหมาะสมกัับบริิบทเฉพาะทางของธุุรกิิจ และ

เน่ื่�องจากการบริิหารในปััจจุุบัันมีีความซัับซ้้อนทั้้�งในเรื่่�อง

ของการแข่่งขัันภายในตลาด อุุปสงค์์ของลููกค้้าที่่�แปรปรวน 

ตลอดเวลารวมไปถึึงวิิทยาการวิิเคราะห์์ข้้อมููลที่่�มีีความ

ก้้าวหน้้าเป็็นอย่่างมาก จึึงเป็็นสาเหตุุจำเป็็นที่่�โรงงานจะต้้อง

ปรัับปรุุงกระบวนการบริิหารงานพร้้อมทั้้�งพััฒนาบุุคคลากร

ควบคู่่�กัันไปเพื่่�อสร้้างประสิิทธิิภาพและลดต้้นทุุนให้้สามารถ

แข่่งขัันกัับคู่่�แข่่งในตลาดได้้อย่่างยั่่�งยืืนต่่อไป 

	 ผู้้�วิิจััยมีีข้้อเสนอแนะสำหรัับการนำผลการวิิจััยไปใช้้ใน 

การบริิหารสิินค้้าคงคลัังดัังต่่อไปนี้้� ในส่่วนของการจำแนก

ความสำคััญของลููกค้้าควรจะมีีการทบทวนทุุกๆ เดืือน

เนื่่�องจากอาจจะมีลีููกค้้ารายใหม่เ่พิ่่�มเข้้ามา และขณะเดียีวกันั

ลููกค้้ารายเก่่าก็็อาจจะซื้้�อในปริิมาณที่่�น้้อยลงส่่งผลให้้ลำดัับ

ความสำคััญของลููกค้้าเปลี่่�ยนแปลงได้้ และการเลืือกใช้้

ประเด็็นจำแนกต้้องเหมาะสม มิเิช่่นนั้้�นผลลััพธ์ท์ี่่�ออกมาก็็จะ

ไม่่สอดคล้้องกัับหลัักการพาเรโต สำหรัับ ROP สมควรที่่�จะมีี

การทบทวนทุุกๆ 2–3 อาทิิตย์์/ครั้้�ง ว่่ามีีความเหมาะสมหรืือ

สมควรที่่�จะให้้เปลี่่�ยนแปลงสอดคล้้องกับัอุปุสงค์ข์องลููกค้้าที่่�

เปลี่่�ยนแปลงไป และเน่ื่�องจากข้้อมููลที่่�จัดัเก็บ็มีขีนาดค่่อนข้้าง

ใหญ่่ และผู้้�บริิหารมีีวิิสััยทััศน์์ตามแนวทาง “ขัับเคลื่่�อนธุุรกิิจ

ด้้วยข้้อมููล (Data Driven Business)” โดยเน้้นการตััดสิินใจ

ด้้วยข้้อมููลเชิิงลึึกจึึงควรที่่�จะบููรณาการองค์์ความรู้้�ทางด้้าน

การวิิเคราะห์์ข้้อมููลเชิิงลึึกเพื่่�อนำไปสู่่�ความเข้้าใจอุปสงค์์

และข้้อค้้นพบใหม่่ๆ  ทางการตลาดอย่า่งมีปีระสิทิธิภิาพ และ  

แนวทางการวิจิัยันี้้�สามารถนำไปใช้้กับัภาคธุรุกิจิอุตุสาหกรรม 

อื่่�นๆ เช่่น อาหารยา เครื่่�องนุ่่�งห่่ม เครื่่�องมืือแพทย์์ หรืือ

ภาคธุุรกิิจบริิการ เช่่น ค้้าปลีีก ค้้าส่่ง โรงพยาบาล ที่่�มีีการ

จััดเก็็บและการบริิหารสิินค้้าคงคลััง เพื่่�อให้้องค์์ความรู้้�เกิิด 

การพัฒันาอย่างแพร่่หลายและสร้้างประโยชน์์ให้้กับัทุุกภาคส่่วน 

ธุุรกิิจต่่อไป 
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