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บทคัดย่อ 

 การจัดท าโครงการการศึกษาวิธีการจัดเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้าทั่วไป 
กรณีศึกษา บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ซึ่งประกอบด้วย ขั้นตอนการด าเนินงาน
ในคลังสินค้าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บเส้นด้ายในคลังสินค้า และวิธีการปรับปรุงขั้นตอน
การปฏิบัติงานในการจัดการพื้นที่ในคลังสินค้า 

 การศึกษาวิธีการจัดเก็บเส้นด้ายในคลังสินค้าทั่วไปนั้น ผู้จัดท ามีความคิดเห็น
เกี่ยวกับโปรแกรมที่ได้ศึกษาและพัฒนาคือ โปรแกรม Microsoft Word เนื่องจากเป็นโปรแกรมที่
ผู้จัดท าได้ใช้งานอย่างต่อเนื่องและใช้ตลอดในการจัดท าโครงการเล่มนี้ โปรแกรม Microsoft Word 
เป็นโปรแกรมที่มีความสามารถจัดเอกสารได้อย่างเป็นรูปแบบที่ต้องการ และเป็นทางการ 
ข้อเสนอแนะ โปรแกรมควรที่จะสามารถมีรูปแบบที่ใช้งานที่เข้าใจง่ายและใช้งานง่ายมากกว่านี้  

 จากการจัดท าโครงการในคร้ังนี้ ผู้จัดท าหวังว่าโครงการเล่มนี้จะมีประโยชน์ต่อผู้ที่
ต้องการศึกษา วิธีการจัดเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้าทั่วไป กรณีศึกษา บริษัท โรงงานส่งเสริม
ไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ในเร่ืองของขั้นตอนการด าเนินงานในคลังสินค้าเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดเก็บเส้นด้ายในคลังสินค้า และวิธีการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานในการจัดการพื้นที่ใน
คลังสินค้า และสามารถน าไปประกอบในวิชาชีพและธุรกิจที่มีการเรียนรู้เกี่ยวกับการจัดเก็บสินค้า
ในพื้นที่ของคลังสินค้าได้ในอนาคต 
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บทที ่1 

บทน า 

หลักการและเหตุผล 

  ปัจจุบันการแข่งขันสินค้าและบริการในอุตสาหกรรมมีการแข่งขันกันอยู่มากใน
การด าเนินงาน   โลจิสติกส์จึงมีส่วนเข้ามาเป็นตัวแปรที่ส าคัญอย่างยิ่งโดยเฉพาะการสร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้าประกอบด้วย  ต้นทุนต่ า  คุณภาพสูง  และการส่งมอบที่ตรงเวลา  แต่เนื่องจาก
ความผันผวนในอุปสงค์ของตลาดจึงท าให้ยากต่อการคาดการณ์ของระดับสินค้าคงคลัง  และเหตุนี้
จึงท าให้เกิดความไม่สมดุลระหว่างอุปสงค์และอุปทาน ด้วยเหตุนี้การบริหารสินค้าคงคลังจึงเป็น
ประเด็นหลักของธุรกิจในอุตสาหกรรม จากแนวความคิด ลีนสต็อกสินค้าที่ขจัดความสูญเปล่าออก
จากพื้นที่คลังสินค้า  เนื่องจากต้องสูญเสียพื้นที่ส าหรับการจัดเก็บและต้นทุนการควบคุม ตลอด
ความเสื่อมสภาพและความล้าสมัยของสต็อกแต่หากการมีสต็อกสินค้าหรือวัตถุดิบไม่เพียงพอก็จะ
ส่งผลกระทบให้เกิดความเสียหายในการผลิตที่ขาดความต่อเนื่องและอาจเกิดค่าเสียหายจากการที่
ส่งสินค้าล่าช้าจนท าให้เกิดภาพพจน์ที่ขาดความน่าเชื่อถือและอาจท าให้เสียโอกาสในการท าก าไร
จากสินค้าในการณ์ต่อไป แต่อุปสงค์ของตลาดเป็นปัจจัยที่ไม่สามารถควบคุมได้  ดังนั้นผู้บริหาร
คลังสินค้าจึงควรตรวจสอบและติดตามระดับของสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง 

  การวางแผนการจัดการในคลังสินค้า  ของ บริษัท โรงงานส่ง เสริมไทย
อุตสาหกรรม จ ากัด เป็นส่วนหนึ่งในที่จะช่วยให้ธุรกิจประสบความส าเ ร็จ ดังนั้นการจัดการ
คลังสินค้าจึงมีความส าคัญโดยหน้าที่ของการจัดการประกอบไปด้วย การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ  
การจัดวางผังคลังสินค้า  การเลือกอุปกรณ์ส าหรับใช้ในคลังสินค้า ได้แก่ การรับสินค้า การย้าย
สินค้าออก การเลือกหยิบสินค้า การจัดส่งและการจัดเก็บ  ซึ่งกิจกรรมเหล่านี้มีความส าคัญกับการ
บริหารการจัดการคลังสินค้าเป็นอย่างมากจึงต้องมีการตรวจเช็คและมีบันทึกตลอดเพื่อได้ข้อมูลที่
แน่ชัดถึงจ านวนสินค้าคงคลัง 

  ดังนั้นคณะผู้จัดท าได้ท าการศึกษา การจัดเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้าทั่วไป    
กรณีศึกษา  บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด น าข้อมูลที่ได้มาเป็นแนวทางเพื่อการ
เรียนรู้การศึกษาการด าเนินงานและการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้า
ทั่วไป และ วิธีการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานการจัดเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้าทั่วไปเพื่ อ
ส า ม า ร ถ
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ป้องกันความไม่แน่นอน รวมทั้งยังลดความเสี่ยงอ่ืนๆอีก และสามารถน าความรู้ที่ได้ไปประยุกต์ใช้
ในการศึกษาต่อในระดับสูงและน าไปประกอบธุรกิจในอนาคตได้จริง 

วัตถุประสงค์ 

 1.เพื่อศึกษาการด าเนินงานในการจัดการเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้าทั่วไป ของ 
บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

 2.เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการเก็บเส้นด้ายในคลังสินค้าทั่วไป 
ของบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

 3.เพื่อศึกษาวิธีการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานในการจัดการพื้นที่ใน
คลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพ ของบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

 4.สามารถน าข้อมูลที่ได้มาประยุกต์ปรับใช้ได้ในชีวิตจริง  

 5.เพื่อน าหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงด้านเงื่อนไขความรู้ มาประกอบการ
วางแผนและระมัดระวังในขั้นตอนการปฏิบัติโครงการ 

  

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

 1.เข้าใจในการด าเนินงานการจัดเก็บเส้นด้ายในพื้นที่คลังสินค้าทั่วไป ของบริษัท 
โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

 2.เข้าใจในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการพื้นที่ในคลังสินค้า ของบริษัท 
โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

 3.เข้าใจในวิธีการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานในการจัดการพื้นที่ในคลังสินค้า 
ของบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

 4.น าข้อมูลที่ได้มาประยุกต์ปรับใช้ได้ในชีวิตจริง ของ การท างาน การศึกษาต่อใน
ระดับปริญญาตรี 

 5.น าหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงด้านเงื่อนไขความรู้ มาประกอบการวางแผน
และระมัดระวังในขั้นตอนการปฏิบัติโครงการได้จริง 
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บทที ่2 
ประวัติบริษัทและการด าเนินธุรกิจ 

 ในการจัดท าโครงการของคณะผู้จัดท าโครงการได้ศึกษา วิธีการจัดเก็บเส้นด้ายใน
พื้นที่คลังสินค้าทั่วไปของ บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม  จ ากัด กรณีศึกษา บริษัท 
โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ซึ่งมีประวัติบริษัทและการด าเนินธุรกิจมีรายละเอียด 
ดังต่อไปนี้ 
 1.ประวัติความเป็นมาของบริษัท 
 2.รูปป้ายหน้าบริษัท/รูปโลโก้บริษัท 
 3.แผนผังองค์กร 
 4.รูปแผนที่ส านักงานใหญ่/รูปแผนที่บริษัท 
 5.นโยบายคุณภาพ/วิสัยทัศน์/อุดมการณ์ 
 6.ผลิตภัณฑ์เส้นด้ายและผลิตภัณฑ์ผ้า 
1.ประวัติความเป็นมาของบริษัท 
 บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด เป็นผู้ผลิตเส้นด้ายและผ้าผืนใน
เครือบริษัท ทีไอดี เรามีความสามารถในการผลิตสูงสุดที่ แกนหมุน 60,000 แกน โออี 1,800 โร
เตอร์ แอร์เจ๊ต 840 แกน และ แกนด้ายคู่ 2,368 แกน เราได้เพิ่มจ านวนเคร่ืองทอผ้าแบบแอร์เจ๊ตเป็น 
240 เคร่ืองเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสินค้าผ้าของเรา ปัจจุบัน เรายังคงพัฒนาคุณภาพของสินค้า 
ตลอดจนความเป็นอยู่ของพนักงานของเราอย่างต่อเน่ือง 
 ในปี 1960 คุณพิพัฒน์ ศิริเกียรติสูง ได้ก่อตั้ง บริษัท โรงงานส่งเสริมไทย
อุตสาหกรรม จ ากัด ได้จดทะเบียนด้วยทุน 6,000,000 บาทโดยมีส านักงานใหญ่ที่ถนนราชวงศ์ และ
โรงงานสร้างอยู่บนพื้นที่ 20 ไร่ในสมุทรปราการ และมี เคร่ืองทอแบบ shuttle loom 1,000 เคร่ืองปี 
1964 บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ได้ขยายสายธุรกิจในกิจการปั่นด้ายที่ 10 ,000 
แกน โรงทอได้ขยายการผลิตสินค้าลายใหม่เป็นผ้าขนหนู พร้อมทั้งมีห้องย้อมและห้องตกแต่งในตัว 
 ปี 1970 –1978 บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ได้รับเป้าหมาย
ลูกค้าใหม่โดยเร่ิมส่งออกผลิตภัณฑ์ไปยังสหรัฐอเมริกาและยุโรป 
 ปี 1987 มีการเพิ่มมาตรฐานคุณภาพได้รับการตอบรับที่ดี โดยมีการสร้างศูนย์วิจัย
ทดลองและพัฒนา นี่เป็นช่วงเวลาที่บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัดได้ให้พันธะ 
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สัญญาว่าจะเป็นองค์กรแห่งนวัตกรรมในปีเดียวกันนี้ การสร้างโรงงานที่สองได้เสร็จสิ้นและได้มี
การขยายโรงปั่นไปเป็น 33,000 แกน 

 ปี 1988 โดยการเล็งเห็นถึงความเปลี่ยนแปลงในความต้องการของตลาด บริษัท 
โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ได้ตอบสนองโดยการน าเทคโนโลยีการปั่นได้แบบ OE เข้า
มา 960 แกนหมุน รวมถึง เคร่ืองทอแบบ Air Guide และ Profile 240 เคร่ือง บริษัท โรงงานส่งเสริม
ไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ได้รับการส่งเสริมการลงทุน โดย คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน และ 
ทุนจดทะเบียนได้เพิ่มขึ้นเป็น 250,000,000 บาท  
 ปี 1994 โดยการที่เป็นบริษัทที่มีการบริหารอย่างได้มาตรฐาน บริษัท โรงงาน
ส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด จึงได้รับ ISO 9001:1994 อย่างไม่ยาก ในปีนี้ เคร่ือง Air-jet ได้
เพิ่มขึ้นเป็น 840 เคร่ือง  
 ปี 1997 เป็นปีแห่งการปรับเปลี่ยนระบบ บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม 
จ ากัด ได้ตัดสินใจหยุดผลิตผ้าขนหนูและเน้นการผลิตของเส้นด้ายและผ้าทอมากขึ้น มีการเพิ่มทุน
จดทะเบยีนเป็น 600,000,000 บาท เพื่อการขยายโรงงานและเพิ่มคุณภาพและประสิทธิภาพ เมื่อถึงปี 
2000 ได้มีการใช้ ISO 9001:2000 ซึ่งเป็นมาตรฐานใหม่ได้รับการยอมรับและปฏิบัติอย่างเคร่งครัด 
มีการเปลี่ยนเคร่ืองปั่นด้ายรวมทั้งหมด 12,000 แกน 
 2000 ISO 9001:2000 ซึ่งเป็นมาตรฐานใหม่ได้รับการยอมรับและปฏิบัติอย่าง
เคร่งครัด มีการเปลี่ยนเคร่ืองปั่นด้ายรวมทั้งหมด 12,000 แกน 
 ปี 2006 โครงการพัฒนาเคร่ืองปั่นด้ายได้พัฒนาอย่างต่อเนื่องด้วยการเปลี่ยนเคร่ือง
ปั่นทั้งหมดจ านวน 60,000 แกนเป็นระบบอัตโนมัติและเกือบทั้งหมดเป็นระบบเชื่อมต่อกับเคร่ือง
กรอผ้า 
 ปี 2009 ด้วยความต้องการที่จะคงความเป็นผู้น าในอุตสาหกรรมสิ่งทอ เคร่ืองปั่น
ด้ายแบบ คอมแพกค์ได้ติดตั้งเคร่ือง OE และได้เปลี่ยนเคร่ืองใหม่ เป็น 1,800 แกนหมุน บริษัท 
โรงงานส่งเสริมไทนอุตสาหกรรม จ ากัด สามารถก าจัดความเสียหายของสินค้าหลังส่งโดยการสร้าง
ท่าบรรทุกของเราเอง ทั้งนี้ เรายังคงเน้นคุณภาพของสินค้าและระบบบริหารด้วยมาตรฐานที่สูงขึ้น
เป็น ISO 9001:2008 
 ปี 2016 เพื่อคงต าแหน่งในการเป็นผ้าผืนที่มีคุณภาพดีที่สุดในไทย เราได้เปลี่ยน
เคร่ืองทอของเราทั้งหมดเป็น Air-jet Toyota JAT810 เคร่ืองทอคุณภาพสูง บวกกับความเชี่ยวชาญ
ของเรา ท าให้เราสามารถสร้างสินค้าคุณภาพที่ดีขึ้นและตรงความต้องการของลูกค้าได้มากขึ้นอีก 
 ปี 2018 มาตรฐาน ISO ได้รับการพัฒนาเป็น 9001:2015 เพื่อให้การท างานและการ
สื่อสารของเราดียิ่งขึ้น รวมไปถึงการค านึงถึงสิ่งแวดล้อมและได้ติดตั้งแผงโซล่าเซลล์ เราใ ช้
พลังงานแสงอาทิตย์และลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ เพื่อโลกและคนในรุ่นต่อ ๆไป 
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2.รูปป้ายหน้าบริษัท/รูปโลโก้บริษัท 
 

 
 

ภาพที่ 2.1 ป้ายหน้าบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 
 

 

 

ภาพที่ 2.2 โลโก้บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 
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3.แผนผังองค์กร 

 

ภาพที่ 2.3 แผนผังองค์กรบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 
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4.รูปแผนท่ีส านักงานใหญ่/รูปแผนท่ีบริษัท 

ที่อยู่ส านักงานใหญ่ 710/5-6 ถนนสุขุมวิท ใกล้ซอยอารีย์ (26) แขวงคลองตัน เขตคลองเตย 
กรุงเทพมหานคร 10110 

 

ภาพที่ 2.4 แผนที่ส านักงานใหญ่บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 

ที่อยูโรงงาน73 หมู่6 ถนนปู่เจ้าสมิงพลาย ต.ส าโรงใต้ อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.5 แผนที่บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 
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5.นโยบายคุณภาพ/วิสัยทัศน์/อุดมการณ ์

 นโยบายคุณภาพ 
 ส่งมอบตรงเวลา 
 เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
 และพัฒนาองค์กรอย่างต่อเน่ือง 

 บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด เป็นที่รู้จักอย่างดีทางด้านวิเคราะห์
ความต้องการของลูกค้าสิ่งทอและผลิตเส้นด้ายกับผ้าที่พิ เศษเฉพาะเมื่อลูกค้าต้องการด้วย
ประสบการณ์ยาวนาน 50 ปี เราได้สร้าง ความรู้และทักษะ ที่โดดเด่นกว่าใคร เราน าหน้าตลาด
ทางด้านเทคโนโลยีและ ด้านความทันสมัยเสมอ ความสามารถทางด้านนี้ช่วยให้เราสามารถขยาย
ตลาดลูกค้าเส้นด้ายและผ้าดิบของเราไปทั่วโลก เช่น สหรัฐอเมริกา ยุโรป ออสเตรเลีย เอเชียและจีน 
 
วิสัยทัศน ์
 เพื่อได้รับการยอมรับในฐานะที่ เป็นองค์กรแห่งนวัตกรรมโดยที่มีการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและขยายทางธุรกิจอย่างไม่หยุดยั้ง พัฒนาระบบองค์กรและสร้างคุณค่าแก่ผู้เกี่ยวข้อง
ทุกฝ่าย เป็นหนึ่งในหลายๆบริษัทที่มีส่วนร่วมในการสร้างความมั่นคงให้แก่ประเทศไทย 
 
อุดมการณ ์

 ปรารถนาความพึงพอใจของลูกค้า ยืนยันความเป็น บริษัท โรงงานส่งเสริม
ไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ด้วยการผลิตสินค้าคุณภาพ และ บริการตรงเวลา 
พร้อมทั้ง เสนอวิธีแก้ปัญหาอย่างชาญฉลาด และ ราคาที่เป็นธรรม 

 เชื่อมั่นในคุณค่าของตัวบุคคล บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 
เล็งเห็นคุณค่าของพนักงาน จึงเคารพซึ่งกันและกัน และให้ความแน่ใจว่าทุก
คนได้รับการปฏิบัติ และโอกาสเท่าเทียมกัน รวมไปถึงความเป็นอยู่ที่ดี พร้อม
ด้วย ความสะอาด และความปลอดภัยในที่ท างาน 

 ห่วงใยสังคมมีความรับผิดชอบในการสร้างงานที่ดีและช่วยสังคมในทุก ๆ 
ทางที่ท าได้ พร้อมทั้งปกป้องรักษาสิ่งแวดล้อม 

 มุ่งมั่นในความเป็นเลิศพัฒนาองค์กรไปในหนทางที่ดีกว่าอย่างต่อเนื่องโดย
การใช้ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีและการทดลอง รวมถึงทรัพยากรบุคคลที่ 
ทรงคุณค่า 
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6. ผลิตภัณฑ์เส้นด้ายและผลิตภัณฑ์ผ้า 
 ผลิตภัณฑ์เส้นด้าย 
 1.เส้นด้ายฝ้ายโคม 100% 
 คุณสมบัติ  : เป็นเส้นด้ายที่มีสัมผัสที่นุ่มและมีความแข็งแรง เพื่อที่จะวิ่งได้
ราบเรียบของทุกเคร่ืองจักร 
  
 
 
 
 

 

 

 

ภาพที่ 2.6รูปผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเส้นด้ายฝ้ายโคม 

 2.เส้นด้ายโออี 

 คุณสมบัติ : เป็นเส้นด้ายที่มีความสะอาดและยังคงความสบายไว้ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.7 รูปเส้นด้ายโออีและผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเส้นด้ายโออี



 

 
 3. เส้นด้ายเรยอน 

 คุณสมบัติ : มีลักษณะคล้ายฝ้าย ความแข็งแรงและคุณสมบัติที่ดีในการซับของ

เส้นด้าย 

dgaedrhedhsfภาพที่ 2.8 รูปเส้นด้ายเรยอนและผลิตภัณฑ์ที่ท าจากด้ายเรยอน 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 2.8 รูปเส้นด้ายเรยอนและผลิตภัณฑ์ที่ท าจากด้ายเรยอน 

 4. เส้นด้ายอาคริลิค 

 คุณสมบัติ : เป็นเส้นด้ายที่มีความนุ่มคล้ายขนแกะ มีความเบา ความยืดหยุ่น เหมาะ

ส าหรับงานที่ใช้สีสด 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่  2 .9  รูปเส้นด้ายอาคริลิคและผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเส้นด้ายอาคริลิ ค
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 5. เส้นด้ายผสม ฝ้าย/โพลีเอสเตอร์ 

 คุณสมบัติ : เป็นเส้นด้ายที่จัดท าขึ้นเพื่อป้องกันความยับ และสามารถประยุกต์ใช้

ในทุก ๆ ด้าน 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.10 รูปผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเส้นด้ายผสมฝ้าย/โพลีเอสเตอร์ 

 6. เส้นด้ายพิเศษ 

 คุณสมบัติ : เป็นเส้นด้ายที่มีความพิเศษ เช่น ด้ายลอกยาก ด้ายเป็นขุยน้อย ด้าย

ป้องกันผื่นแพ ้

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.11 รูปผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเส้นด้ายพิเศษ
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 ผลิตภัณฑ์ผ้า 

 1.ผ้าฝ้ายโคม 100% 

 คุณสมบัติ : เป็นผ้าฝ้าย มีความสบายอย่างธรรมชาติและความรู้สึกนุ่มลื่น
โดยเฉพาะ ด้วยการใช้เส้นด้ายฝ้ายโคม 100%  

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.12รูปผ้าฝ้ายโคม 100%และผลิตภัณฑ์ที่ท าจากผ้าฝ้ายโคม 100% 

 2.ผ้าโพลิเอสเตอร์ 100% 

 คุณสมบัติ : เป็นผ้าฝ้ายที่แข็งแรงและมีคุณสมบัติกันยับ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.13 รูปผ้าโพลิเอสเตอร์ 100% 
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 3.ผ้าผสม ฝ้าย/โพลิเอสเตอร์ 

 คุณสมบัติ : เป็นผ้าฝ้ายท าพิเศษขึ้นเพื่อความคงทนและยับยาก  

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 2.14 รูปผ้าผสม ฝ้าย/โพลิเอสเตอร์และผลิตภัณฑ์ที่ท าจากผ้าผสม ฝ้าย/โพลิเอสเตอร์ 

 

( ที่มา : http://www.tid.co.th ) 
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บทที ่3 
แนวคิดและทฤษฎีที่เกีย่วข้อง 

   ผู้จัดท าโครงงานเล่มนี้ได้ท าการศึกษาแนวคิดและวิธีการในการด าเนินงานจัดเก็บ
เส้นด้ายในคลังสินค้าทั่วไป กรณีศึกษา บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ทฤษฎีที่
เกี่ยวข้องในการศึกษาโครงงานเล่มนี้ 
   1.ทฤษฎีและแนวคิดการจัดการคลังสินค้า 
   2.ขั้นตอนในการด าเนินงานในคลังสินค้า 
   3.การแยกประเภทของสินค้าในคลังสินค้า 
   4.การควบคุมสินค้าคงคลังและการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
   5.การค านวณการสั่งซื้อที่ประหยัดในคลังสินค้า 
   6.นิยามศัพท์ 
1.ทฤษฎีและแนวคิดการจัดการคลังสินค้า 
   การจัดการ หรือ Management หมายถึง กระบวนการท างานหรือกิจกรรมที่กลุ่ม
บุคคลในองค์กร ร่วมกันท างานเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามแนวทางที่ก าหนดไว้ 5 ขั้นตอน
ประกอบด้วย การวางแผน การจัดองค์การ การบังคับบัญชาสั่งการ การประสานงาน และการ
ควบคุม  
   กระบวนการในการจัดการ  
   1.การวางแผน การวางแผนหรือ Planning หมายถึงการพิจารณาก าหนดแนว
ทางการท างานให้ บรรลุเป้าหมาย โดยเกิดจากการใช้ดุลพินิจคาดการณ์ล่วงหน้าเพื่อเป็นแนว
ทางการการท างานในอนาคต 
   2.การจัดองค์การหรือ Organizing หมายถึง การจัดระเบียบหรือโครงสร้างของการ 
ท างานภายในองค์กรให้เป็นระบบระเบียบและอยู่ในส่วนประกอบที่เหมาะสม เพื่อก่อให้เกิด
ประโยชน์และช่วยให้องค์กรประสบความส าเร็จได้เร็วขึ้น 
   3.การบังคับบัญชาสั่งการ หรือ Commanding หมายถึง ภาระหน้าที่ของผู้บริหาร
ในการใช้ความสามารถชักจูงหรือหว่านล้อมผู้ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติงานตามค าสั่ง จนสามารถท า
ให้องค์กรบรรลุผลส าเร็จได้ 
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   4.การประสานงาน หรือ Coordinating หมายถึง การจัดให้ทรัพยากรบุคคลภายใน
องค์กรท างานประสานสัมพันธ์สอดคล้องเป็นน้ าหนึ่งใจเดียวกัน เพื่อให้การด าเนินงานราบร่ืนและ
บรรลุวัตถุประสงค์อย่างมีประสิทธิภาพ 
   5.การควบคุม หรือ Controlling หมายถึง กระบวนการท างานเร่ิมตั้งแต่การก าหนด
มาตรฐาน การแก้ไขการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาตลอดจนการด าเนินงานตามแผน และการ
ประเมินแผนเพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ 
   คลังสินค้า (warehouse)หมายถึง พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้วเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
ในการใช้สอยและการเคลื่อน ย้ายสินค้าและวัตถุดิบ โดยคลังสินค้าท าหน้าที่ ในการเก็บสินค้า
ระหว่างกระบวนการเคลื่อนย้าย เพื่อสนับสนุนการผลิตและการกระจายสินค้า ซึ่งสินค้าที่เก็บใน
คลังสินค้า (warehouse) สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 
   1.วัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูป วัตถุดิบ ส่วนประกอบและชิ้นส่วนต่างๆ 
   2.สินค้าส าเร็จรูปหรือสินค้า จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต ตลอดจนสินค้า
ที่ต้องการทิ้งและวัสดุที่น ามาใช้ใหม่ 
   คลังสินค้ามีลักษณะอย่างไร 
   โดยทั่วไป คลังสินค้าที่บางคร้ังก็เรียกว่าโกดังสินค้านั้น มักเป็นโรงเรือน สิ่งปลูก
สร้างขนาดใหญ่ ภายในจากโล่งว่าง แล้วท าการจัดระบบระเบียบ เพื่อที่จะวางสินค้าที่มาเป็นล็อต
ใหญ่ ไม่ใช่ของคนใดคนหนึ่งที่เป็นตัวแทนจ าหน่าย แต่คลังสินค้าประเภทนี้อาจจะไม่เหมาะกับ
สินค้าทุกชนิด จึงมีความแตกต่างกันบ้าง ดังนี ้
   1.คลังสินค้าที่มิดชิด มีก าแพง เพดาน และประตู ได้แก่ คลังสินค้าทั่วไป ซึ่งบาง
แห่งจะมีการควบคุมอุณหภูมิ หรือ มีการติดต้ังเคร่ืองท าความเย็น (Frozen Warehouse)  
   2.คลังสินค้าที่มีแต่หลังคา แต่ไม่มีผนัง ใช้ในการเก็บสินค้าซึ่งไม่เสียหายจาก
สภาวะอากาศ มักเป็นสินค้าขนาดใหญ่และมีน้ าหนัก ซึ่งโอกาสที่จะเสียหายหรือสูญหายได้ยาก  
   3.คลังสินค้ากลางแจ้ง พื้นต้องเป็นคอนกรีต มีการยกพื้น มีระบบป้องกันน้ าท่วม 
ไม่มีหลังคา หรือสิ่งก่อสร้าง หากไม่มีคุณสมบัติดังกล่าวก็ไม่ถือเป็นคลังสินค้ากลางแจ้งแต่อาจเป็น
ลานวางสินค้าทั่วไป คลังสินค้ากลางแจ้ง อาจได้แก่ ลานที่ใช้ในการเรียงกองตู้คอนเทนเนอร์ เช่น 
ตาม ICD หรือ ท่าเรือ หรือ สนามบิน นอกจากนี้ยังได้แก่ คลังสินค้ากลางแจ้ง ใช้เก็บสินค้าที่มีขนาด
ใหญ่ หรือสินค้า เทกอง หรือพืชไร่ แร่ธาตุต่างๆ  
   4.คลังสินค้าที่เป็นถัง (Tank) หรือ สิ่งก่อสร้างอื่นๆ ที่สินค้าน าเข้าหรือเอาออก โดย
วิธีดูดผ่านท่อ (Pipe) เช่น  คลังเก็บน้ ามัน  เก็บเคมี หรือ Silo เก็บอาหารสัตว์ , สินค้าการเกษตรต่างๆ  
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  5.คลังสินค้าเคลื่อนที่ได้ ได้แก่ ระวาง (Deck) ของเรือสินค้า หรือเคร่ืองบินหรือ

โบกี้เก็บสินค้าของรถไฟหรือตู้คอนเทนเนอร์ที่ใช้ในการขนส่งสินค้าที่ใช้เป็นสถานที่เก็บสินค้าเพื่อ

รอการส่งมอบ  

   6.คลังเก็บข้อมูลอิเล็กทรอนิคส์ (Data Bank) เช่น Server ที่ใช้เก็บข้อมูล ซึ่ง
ปัจจุบันถือเป็นสินค้าประเภทหนึ่ง ซึ่งสามารถส่งมอบให้ผู้ที่ต้องการ โดยวิธี Down Load ผ่าน
เครือข่าย Network เช่น Web site เป็นต้น  
   การจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory Management)  
   ได้แก่ รายการสินค้าส าเร็จรูป , สินค้าระหว่างการผลิต , วัตถุดิบ , วัสดุสิ้นเปลือง , 
ทรัพย์สินสิ่งของ ซึ่งทั้งหมดจะต้องมีลักษณะที่ เป็นของที่สามารถโยกย้ายได้ที่ เรียกว่าเป็น
สังหาริมทรัพย์ ซึ่งถือเป็นของที่มีมูลค่าอันอาจถือกรรมสิทธิถือครองและเปลี่ยนมือความเป็น
เจ้าของได้ โดยสินค้าจะต้องคู่กับคลังสินค้าและเป็นส่วนส าคัญที่สุดของระบบ Supply Chain 
Management (SCM) เพราะพันธกิจหลักของ SCM คือ การเคลื่อนย้ายส่งมอบสินค้าและต้องเป็น
สินค้าที่จับต้องได้ (Physical Goods) ซึ่งสินค้าที่เป็นอิเล็กโทรนิกส์ ก็จะต้องมีการเคลื่อนย้ายผ่าน 
Media ไม่ว่าจะเป็น Disc , Server หรือสื่ออิเล็กทรอนิกส์ส าหรับบริการจะเป็นส่วนควบที่คิดไปกับ
ตัวสินค้า วัตถุประสงค์หลักของในการจัดการ Logistics คือ การสร้างความพึงพอใจต่อลูกค้า ที่
เรียกว่า Efficient Consumers Response หรือ ECR โดยมีต้นทุนในการด าเนินงานในระดับ 
Economy Scale การที่เราก าหนดระดับสินค้าคงคลังในระดับที่มากจนเกินพอดี อาจดูปลอดภัยแต่ก็
จะส่งผลให้ต้องใช้เงินทุนหมุนเวียนสูงเช่นกัน จึงต้องมีการจัดการสินค้าคงคลังให้เหมาะสม
ประเภทของสินค้าจัดแบ่งตามภาระกิจ ประกอบไปด้วย 
   1.สินค้าคงคลังหรือสินค้าหมุนเวียน (Current Stock) เป็นการส ารองสินค้า เพื่อให้
มีปริมาณที่เพียงพอต่อความต้องการทั้งเพื่อการผลิตและเพื่อการส่งมอบให้กับลูกค้า ร่วมถึงสินค้าที่
ผลิตได้บางฤดูเท่านั้น จึงต้องมีการผลิตและเก็บรักษาไว้จ าหน่ายตลอดปี  
   2.สินค้าที่อยู่ระหว่างกระบวนการผลิตภายในกระบวนการผลิตโรงงาน (Work-in-
process Stock)  
   3.สินค้าคงคลังส ารอง (Safety/Buffer) เป็นการส ารองสินค้าซึ่งมีระยะเวลาในการ
ส่งมอบ( Lead Time) เช่นสินค้า ซึ่งต้องมีการน าเข้าจากต่างประเทศ  
   4.สินค้าระหว่างการขนส่ง (In-Transit) ซึ่งอยู่ในระหว่างเส้นทางการขนส่ง จาก
โรงงานของผู้ขายมายังโรงงานผลิต เช่น การขนส่งทางเรือ ซึ่งใช้เวลา ขนส่งจากผู้ผลิตไปสู่ลูกค้า 
ซึ่งอยู่คนละส่วนของทวีป หรือเก็บรักษาไว้ ณ คลังสินค้า หรือศูนย์กระจายสินค้า การขนส่งจาก
โรงงานไปยังลูกค้า  
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   5.สินค้าคงคลังส ารองของ Suppliers หรือผู้จัดส่ง เป็นสินค้าคงคลังส ารองที่ผู้ขาย
สินค้าได้เก็บส ารองไว้ให้กับ ผู้ผลิต (ลูกค้า) เพื่อป้องกันความแปรผันของ Order ฉุกเฉินหรือ
ป้องกันการผลิตที่ไม่ทันหรือป้องกันการจัดส่งไม่ทัน ซึ่งถือเป็นต้นทุนของผู้ขาย (Suppliers) โดย
ธรรมชาติก็จะมีการบวกเข้าไปในต้นทุนสินค้า ซึ่งก็จะกลายเป็นต้นทุนของผู้ซื้อในที่สุด  
    
   การด าเนินกิจกรรมของ Supply Chain  
   ซึ่งมี Logistics เป็นหัวใจของการบริหารจัดการมุ่งไปสู่ Just in Time ที่ต้องมีการ
วางระบบการผลิต ให้มีประสิทธิภาพเชิงต้นทุนในการปรับเปลี่ยนการผลิตให้ตอบสนองต่อการ
เปลี่ยนแปลงต่างๆได้ โดยเฉพาะต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับสินค้าคงคลังไม่ว่าจะเป็นวัตถุดิบหรือสินค้า
ส าเร็จรูป จะมีผลต่อความสามารถในการแข่งขันการบริหารจัดการที่ดี โดยเฉพาะน าการจัดการแบบ 
Lean และน าระบบการจัดการข้อมูลข่าวสารที่ดี สามารถลดการลงทุน ในสินค้าคงคลังในด้าน
วัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปโดยรวมของโซ่อุปทานได้ และ เพิ่มยอดขายได้มากขึ้น ก็จะส่งผลให้
อัตราส่วนการ หมุนเวียนสินค้าคงคลังสูงขึ้นและเมื่อเกิดการลงทุนในสินค้าคงคลังลดลง ก็จะส่งผล
ให้อัตราส่วนผลตอบแทนการลงทุนสูงขึ้นได้ และต้นทุนค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาลดลงที่เรียกว่า 
Economy of Scale ต้นทุนการด าเนินงานจึงลดลงด้วย ซึ่งน าไปสู่การตั้งราคาที่ต่ าลงได้และเกิด
ความสามารถในการแข่งขัน (Core Competency) 
   การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management)  หมายถึง ขั้นตอนในการ
จัดการสินค้า หลังจากการรับสินค้า ให้มีการวางแผนในกระบวนการเบิกใช้ การบริหารจัดการ
คลังสินค้าก่อนจะ จัดส่งสินค้าให้กับแผนกต่างๆ ที่ต้องการเบิกสินค้า เพื่อเป้าหมายหลักในการ
บริหารด าเนินธุรกิจ โรงงาน เพื่อให้เกิดการด าเนินการเป็นระบบให้คุ้มกับการลงทุน การควบคุม
คุณภาพของการจัดเก็บ การป้องกันและลดการสูญเสียจากการด าเนินงานเพื่อให้ต้นทุนการ
ด าเนินงานต่ าที่สุด และการใช้ ประโยชน์เต็มที่จากพื้นที่จัดเก็บสินค้า คลั งสินค้า (Warehouse) 
หมายถึง พื้นที่ที่ใช้จัดเก็บสินค้าเพื่อรอการเบิกออกไปสู่แผนก ต่างๆ แผนกที่ต้องการเบิกสินค้า
จ าเป็นจะต้องมีใบเบิก REQ (Request Order) ในการเบิกของทุกคร้ัง ได้มีวางแผนแล้วเพื่อให้เกิด
ประสิทธิภาพในการใช้สอยและการเคลื่อนย้ายสินค้าโดย คลังสินค้าท าหน้าที่ในการจัดเก็บสินค้า 
ระหว่างกระบวนการ1.เคลื่อนย้ายเพื่อสะดวกในการเบิกและการกระจายสินค้าไปยังแผนกต่างๆ  
สิ่งส าคัญของการจัดการโลจิสติกส์ในส่วนที่เป็นคลังสินค้าเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ แข่งขัน 
โดยการรักษาฐานลูกค้าเดิมและเพิ่มฐานลูกค้าใหม่ ก็คือการลดต้นทุนให้ต่ าสินค้ามีคุณภาพดี ไม่
ช ารุดเสียหายขณะการเคลื่อนย้ายหรือการส่งมอบ มีความรวดเร็วตรงต่อเวลาและการให้บริการแก่ 
ลูกค้าเมื่อมีความต้องการในสินค้าให้ได้รับความพึงพอใจและกลับมาซื้อช้า โดยการน าการจัดการ            
โลจิสติกส์มาใช้จะต้องพิจารณาในด้านอ่ืนๆ ร่วมด้วยดังนี้    
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1. นโยบายการจัดการคลังสินค้า มีความส าคัญต่อองค์กรธุรกิจ เป็นแนวทางในการ
ปฏิบัติผู้บริหารองค์กรจะก าหนดขึ้นโดยบอกให้ทราบเกี่ยวกับพันธกิจและขอบข่ายความรับผิดชอบ
ของแต่ ละหน่วยงานให้เป็นมาตรฐานเดียวกันทั้งบริษัทดังนั้นผู้ที่ปฏิบัติตามจะต้องท าให้บรรลุตาม 
วัตถุประสงค์หรือเป้าหมายที่ผู้บริหารองค์กรตั้งไว้แบบเป็นไปในทิศทางที่ถูกก าหนดขึ้นอย่าง
ถูกต้อง ตามหลักการและวิสัยทัศน์ของผู้บริหารองค์กร   
  2. การก าหนดแหล่งที่ตั้งโรงงาน จะต้องพิจารณาถึงการเชื่อมโยงกับกระบวนการ
ผลิตตั้งแต่ แหล่งของวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต แหล่งของตลาด กฎระเบียบข้อบังคับของ
พื้นที่ที่ตั้งโรงงาน ความพร้อมของระบบสาธารณูปโภคต่างๆ สิ่งต่างๆ ล้วนส่งผลต่อต้นทุนของ
สินค้าโดยตรง และมีผลต่อ ประสิทธิภาพรวมของการด าเนินงานใน ระบบโลจิสติกส์ของโรงงาน
ด้วย   
  3. ผู้บริหารจะต้องมีการวางแผนทางด้านการด าเนินงาน เร่ิมตั้งแต่การวางแผน
วัตถุดิบ  การวางแผนก าลังการผลิตและการวางแผนในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหรือวัสดุไปสู่
คลังสินค้าและไป จนถึงมือลูกค้า   
  4.การวางแผนการเคลื่อนย้ายวัสดุระหว่างการผลิตและการวางผังโรงงาน
จ าเป็นต้องด าเนินการควบคู่กัน ต้องมีหลักการในการจัดการที่สอดคล้องกับแนวคิดการจัดการโลจิ
สติกส์ที่มุ่งเน้น การจัดการด้านเวลาสถานที่ในการเคลื่อนย้ายวัสดุในกระบวนการผลิต  การเก็บ
รักษาสินค้าได้พัฒนามาจากการเก็บรักษาในครัวเรือนไปเป็นการเก็บรักษาของผู้ค้า ปลีก ผู้ค้าส่ง
และผู้ผลิต เพื่อสนับสนุนกระบวนการต่างๆ ให้บรรลุเป้าหมายในการตอบสนองความ ต้องการที่
เกิดขึ้นอย่างไม่แน่นอน จึงจ าเป็นต้องมีคลังสินค้าเป็นสถานที่เก็บรักษาแม้ว่าการวาง 

วัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า (Objective of Warehouse Management) 
  1.เพื่อการจัดการคลังสินคา้ที่มีประสิทธิภาพ  
  2.เพื่อควบคุมคุณภาพสินค้าให้มีคงเดิมมากที่สุดก่อนน าไปใช้งานจริง  
  3.เพื่อการควบคุมระบบการเบิกสินค้าให้เป็นไปตามแผนงานที่วางไว้ ในการ
ท างาน 
   4.เพื่อการจัดการสินค้าให้มีความเพียงพอต่อความต้องการเบิกใช้ต่อวันกับระดับ
ของธุรกิจที่ได้วางแผนไว้ 
    5.เพื่อการจัดการระบบคลังสินคา้  
   6.เพื่อการใช้พื้นที่คลังสินค้าในการจัดเก็บสินค้าให้เกิดประโยชน์สูงสุด  
   7.สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันแก่ผู้เกี่ยวข้องในการเคลื่อนย้าย
สินคา้  ทั้งการรับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้การค าณวนปริมาณจากการจัดซื้อและความต้องการใน
การเบิกใช้งานของสินค้าหรือวัตถุดิบ   
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   8.  เพื่อวางแผนอย่างต่อเนื่อง ควบคุมและรักษาระดับการใช้ทรัพยากรต่างๆ 
เพื่อให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนที่เกิดประสิทธิภาพคุ้มค่าในการลงทุน  
2.ขั้นตอนในการด าเนินงานในคลังสินค้า 
   จะจัดการตั้งแต่การรับเข้าจนถึงการจ่ายออกซึ่งสินค้าประเภทต่างๆ จึงต้องอาศัย
เคร่ืองมือส าคัญคือการมีระบบSoftware และระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ( Information 
Technology)หรือระบบ IT ที่มีประสิทธิภาพสูงและมีความทันสมัยตลอดเวลา ซึ่งจะเป็นตัวช่วย
เสริมศักยภาพการด าเนินงาน ช่วยให้ระบบปฏิบัติการมีความผิดพลาดน้อยที่สุด และยังจะเป็น
ตัวก าหนดว่าเมื่อมีสินค้าเข้ามาสู่คลังสินค้าแล้ว ควรจะน าสินค้านั้นไปจัดเก็บไว้ที่ใดจึงจะเหมาะสม
ที่สุด เนื่องจากมีการเก็บสินค้าหลากหลายประเภท จึงต้องมีการแบ่งโซนจัดวางสินค้าให้เป็น
ระเบียบ ถูกสุขลักษณะ ระหว่างสินค้าที่มีกลิ่น สินค้าเคร่ืองอุปโภค-บริโภค และสินค้าที่เป็น
เคมีภัณฑ์ประเภทต่างๆ เป็นต้น โดยอาศัยหลักการจัดเรียงสินค้าที่ถูกต้อง นอกจากนี้ Software ยัง
ช่วยตัดสต็อกเมื่อมีการน าสินค้าออกไปจากคลังสินค้า และเมื่อตัดสต็อกออกแล้ว พนักงานก็จะน า
สินค้ามาจัดเก็บแทนต าแหน่งที่ว่างลงโดยทันที  จะต้องพิจารณาถึงการลดต้นทุนในการบริหาร
คลังสินค้า และสินค้าคงคลังใน 2 ส่วนส าคัญหลักๆได้แก่ 
   1) ต้นทุนการบริหารคลังสินค้า (Warehouse Cost) เกิดจากกิจกรรมการให้บริการ
ภายในคลังสินค้า การจัดเก็บสินค้า การเลือกสถานที่ตั้งโรงงานและคลังสินค้า ซึ่งมีลักษณะเดียวกับ
ต้นทุนการขนส่งที่ผู้ประกอบการเอสเอ็มอีสามารถด าเนินงานเองที่เรียกว่า In-house และการจ้างให้
ผู้อ่ืนด าเนินการให้ หรือเช่าคลังสินค้าของผู้อ่ืนที่เรียกว่า Outsource ซึ่งผู้ประกอบการจะต้อง
ตัดสินใจว่าจะเลือกด าเนินการเอง หรือจ้างผู้ อ่ืนที่เชี่ยวชาญให้เข้ามาช่วยบริหารจัดการคลังสินค้า 
หรืออาจใช้วิธีเช่า ทั้งนี้ ก็ต้องขึ้นอยู่ที่การตัดสินใจของผู้บริหารกิจการว่าจะเลือกแบบใด เพื่อให้
ได้ผลในเชิงลดต้นทุนของกิจการให้ได้มากที่สุด 
   2) ต้นทุนในการถือครองสินค้า(Inventory Carrying Cost) เป็นต้นทุนสินค้าคงคลัง
ที่เกิดจากการถือครองสินค้าเอาไว้ในระดับที่ไม่เหมาะสม เช่น ถ้าสั่งสินค้าเข้ามาน้อยไม่เพียงพอก็
จะเกิดปัญหาสินค้าขาดมือ ซึ่งก็จะมีผลต่อต้นทุนสินค้าขาดแคลน แต่ถ้าสั่งเข้ามามากเกินไปก็จะเกิด
การสูญเสียในรูปของดอกเบี้ย หรือค่าเสียโอกาสที่เงินทุนไปจมอยู่ในตัวสินค้า รวมถึงการมี
ค่าใช้จ่ายต่างๆเกิดขึ้นตามมาอีก ได้แก่ ค่าใช้จ่ายสินค้าที่เสียหารระหว่างเก็บไว้ในสต็อก ค่าดูแล
รักษาสินค้า ค่าเช่าคลังสินค้า(ในกรณีไม่ได้สร้างคลังสินค้าของตนเอง) นอกจากนี้ ยังอาจมีค่าใช้จ่าย
ประเภทประกันภัยสินค้า ในระหว่างที่มีสินค้าคงคลังในปริมาณที่แตกต่างกันของแต่ละช่วงเวลา 
ซึ่งมีผลอย่างมากต่อการบริหารต้นทุนการด าเนินงานในระดับต่างๆ ตามปริมาณและระยะเวลาที่มี
การถือครองสินค้าไว้ในคลังสินค้า ดังนั้น การควบคุมสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสมว่า
ควรจะมีไว้ในจ านวนเท่าใด จึงจะเพียงพอไม่มากไม่น้อยเกินไปในแต่ละรายการสินค้า จึงต้องมี
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การศึกษาวิธีการควบคุมสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ เพื่อผลในการลดต้นทุนของกิจการนั่นเองท า
อย่างไรที่จะจัดการให้ต้นทุนการสต็อกสินค้าต่ าที่สุด ซึ่งก็มีการประยุกต์ใช้ ”ระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี” ที่เรียกว่า Just in time(JIT) เข้ามาใช้กันอย่างแพร่หลายเมื่อไม่นานมานี้ จนกระทั่ง
ปัจจุบันระบบนี้ก็ยังเป็นที่นิยมใช้กันอยู่การผลิตแบบทันเวลาพอดี เป็นระบบผลิตที่มุ่งเน้นก าจัด
ความสูญเสีย หรือกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่มด้านต่างๆออกไปจากกระบวนการ 
   การจัดการคลังสินค้าและสินค้าคงคลังไม่มีสูตรที่ตายตัว แต่จะขึ้นอยู่กับธรุกิจที่ท า 
พื้นที่ในคลังสินค้า ระยะเวลา ต้นทุนในการสต็อกสินค้าส ารองไว้ในคลังแต่โดยหลักการจะขึ้นอยู่
กับความต้องการของตลาด การวางแผนการผลิตสินค้าให้เหมาะสมกับสภาวะของตลาดในแต่ละ
ช่วงเวลา นับว่ามีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการด าเนินธุรกิจในระยะยาว รวมไปถึงการประสานความ
ร่วมมือ และการวางแผนการท างานร่วมกันระหว่างซัพพลายเออร์ เพราะหากมีการประสานความ
ร่วมมือกันเป็นอย่างดีแล้ว ก็จะส่งผลให้เกิดระบบการวางแผนงานที่ผนึกรวมกันเป็นหนึ่งเดียวที่
เรียกว่า Co-Planning อันจะส่งผลให้การผลิตสินค้าเป็นไปในทิศทางเดียวกัน ท าให้ไม่เกิดการเก็บ
สต็อกสินค้าเพื่อรอผลิตที่ไม่เหมาะสมสอดคล้องกับสภาพตลาดในขณะนั้น ซึ่งก็สามารถลดต้นทุน
ของกิจการได้ทางหนึ่ง กล่าวโดยสรุป การสร้างคลังสินค้าขึ้นมาเพื่อรองรับการเก็บสต็อกสินค้า
ภายในบริษัทนั้น หากเป็นบริษัทขนาดกลางและขนาดเล็ก ก็คงจะต้องท าการศึกษาความเป็นไปได้ 
และความคุ้มค่าในการลงทุนก่อน เพราะการสร้างคลังสินค้าต้องใช้เงินลงทุนสูงมาก มีค่าใช้จ่าย
ด้านที่ดิน รวมถึงการเลือกท าเลที่ตั้งคลังสินค้าที่จะมีราคาค่าที่ดินที่แตกต่างกันไปในแต่ละท าเล 
ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรระดับต่างๆ ค่าใช้จ่ายอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ต่างๆ ค่าใช้จ่ายในการติดตั้ง
ระบบเทคโนโลยี รวมถึงค่าโสหุ้ยที่แฝงอยู่อีกจ านวนหนึ่ง แต่ประเด็นที่ไม่ควรมองข้ามไปนั่นก็คือ 
ท าอย่างไรที่จะไม่ต้องมีคลังสินค้าเพื่อการสต็อกสินค้า เพราะนั่นย่อมหมายถึงการไม่มีต้นทุนส่วน
เพิ่มจ านวนมากจากการเก็บรักษาสินค้า แต่ถ้าหากมีความจ าเป็นจริงๆที่จะต้องมีคลังสินค้า ล าดับ
แรกก็จะต้องศึกษาถึงประโยชน์ที่จะได้รับซึ่งก็จะต้องสอดรับกับธุรกิจที่ท าอยู่ เพราะคลังสินค้ามี
หลายประเภท ขึ้นอยู่กับการใช้งาน และนโยบายของแต่ละบริษัท ทั้งนี้ ก็เพื่อจะได้ก าหนดรูปแบบ
และท าเลที่ตั้งที่เหมาะสมว่า ควรตั้งอยู่ในแหล่งของลูกค้า ตั้งอยู่ในแหล่งผลิต หรือควรตั้งอยู่ใน
แหล่งวัตถุดิบ เมื่อก าหนดรูปแบบคลังสินค้าได้แล้ว ภายหลังจากนั้นจึงพิจารณาว่าคลังสินค้าจะใช้
กับลูกค้ากลุ่มใด ใช้กับกลุ่มสินค้าอะไร นอกจากนี้ ยังต้องค านึงถึงอัตราความต้องการในด้าน
กิจกรรมต่างๆที่จะเป็นตัวก าหนดกลยุทธ์ในการบริหารจัดการคลังสินค้าว่าจะใช้เทคโนโลยีอะไร 
ต้องจัดพื้นที่ส าหรับพนักงานมากน้อยเพียงใด รวมถึงการจัดหาอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ที่ทันสมัย
มาใช้ในการด าเนินงาน นอกจากนี้ ยังต้องค านึงถึงการขยายการลงทุนในอนาคตด้วย เพราะการ
สร้างคลังสินค้าต้องใช้เงินลงทุนสูงมาก จึงควรต้องมีการวางแผนอย่างละเอียดรอบคอบทั้งในระยะ
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สั้นและระยะยาว ที่ส าคัญคือเร่ืองระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบคอมพิวเตอร์ ซอฟท์แวร์ 
ระบบบาร์โค๊ด ฯลฯ ซึ่งก็เป็นประเด็นส าคัญที่จะต้องให้ความส าคัญก่อนการตัดสินใจขั้นสุดท้าย  
   การก าหนดนโยบายสินค้าคงคลัง 
   ความส าคัญของการก าหนดนโยบายสินค้าคงคลัง คือการควบคุมสินค้าให้อยู่ใน
ระดับหรือปริมาณที่เหมาะสมเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าและกระบวนการผลิตผู้บริหาร
ต้องก าหนดนโยบายในการซื้อแต่ละคร้ัง ระยะเวลาในการสั่งซื้อ เพื่อที่จะเสียค่าใช้จ่ายในการถือ
ครองสินค้าคงคลังต่ าที่สุด โดยพิจารณาจากความส าคัญต่อไปนี้ 
   1.การเงิน ผู้บริหารต้องการที่จะลงทุนที่ให้ผลตอบแทนที่ดีที่สุดและความเสี่ยงต่ า
ที่สุดเช่นกัน การมีสินค้าคลงคลังมากเพื่อให้การผลิตด าเนินไปด้วยความราบร่ืนต่อเนื่องและไม่
สะดุด หรือให้ต้นทุนในการผลิตต่อหน่วยต่ า ผู้บริหารควรพิจารณาถึงค่าใช้จ่ายที่เกิดเนื่องจาก
ดอกเบี้ย เงินกู้ยืม การมีสินค้าคงคลังมากจะท าให้เกิดต้นทุนจม และสินค้าคงคลังมากเกินความ
จ าเป็น 
   2.การผลิตและการขาย เพื่อให้สินค้าคงคลังเพียงพอต่อการขายหรือการผลิต
จะต้องป้องกันสินค้าขาดแคลน ถ้าเป็นธุระที่ซื้อมาขายไปยอดขายจริงสูงกว่าแผนการขาย เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทันทีจะได้ไม่เสียลูกค้าให้กับคู่แข่งขัน ถ้าเป็นธุรกิจผลิตเมื่อ
สินค้าขาดแคลนจะท าให้การผลิตหยุดชะงัก เกิดความเสียหายแก่ธุรกิจ ท าให้ธุรกิจผลิตสินค้าออก
มาไม่ทันขาย 
   3.ระยะเวลาในการผลิต การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังจะต้องพิจารณา เร่ือง
ระยะเวลาในการผลิตตั้งแต่ต้นจนถึงผลิตเสร็จเป็นสินค้าส าเร็จรูปว่าใช้เวลามากน้อยเพียงใด ถ้า
สินค้าใช้เวลาในการผลิตนานจ าเป็นต้องเก็บสินค้าคงคลังไว้จ านวนมากเพื่อให้มีสินค้าเพียงพอต่ อ
การผลิต 
   4.ความคงทนของสินค้า ธุรกิจต้องเก็บรักษาสินค้าให้อย่ในสภาพที่พร้อมใช้ใน
การผลิตหรือขายตลอดเวลา ผู้บริหารต้องพิจารณาถึงความคงทนของสินค้าเพื่อน าไปก าหนด
ปริมาณสินค้าคงคลัง สินค้าที่มีลักษณะความคงทนเสียหายยากธุรกิจสามารถเก็บสินค้าคงคลังใน
ปริมาณที่มากได้ ถ้าสินค้านั้นเสียหายง่ายหรือเสื่อมสภาพง่าย ธุรกิจไม่ควรเก็บสินค้าคงคลังไว้มาก 
เนื่องจากสินค้าเสียหายไม่สามารถน าออกขาย หรือขายได้ในราคาต่ ากว่าปกติจะท าให้เกิดผล
ขาดทุน 
   5.ลักษณะการเก็บรักษาและค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา สินค้าบางชนิดมีคุณลักษณะ
พิเศษจะต้องจัดเก็บตามคุณสมบัติของสินค้าเหล่านั้น เช่น ต้องจัดเก็บไว้ในห้องที่มีอุณหภูมิต่ า ที่มี
อากศถ่ายเทได้สะดวก เป็นต้น เพื่อป้องกันมิให้สินค้าเสื่อมสภาพได้ง่าย ต้นทุนการจัดเก็บสินค้า
ประเภทนี้จะสูง ดังนั้นไม่ควรจัดเก็บสินค้าประเภทนี้มากนัก มีเท่าที่จ าเป็นเพื่อลดเงินลงทุนและ
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ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ในทางตรงกันข้าม ถ้าสินค้าเสียหายหรือเสื่อมสภาพได้ยาก และเสีย
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาไม่มากนัก อาจเก็บสินค้าประเภทน้ีมากได้ 
   6.การขาดแคลนวัตถุดิบ ในธุรกิจผลิตถ้าสินค้าที่ผลิตเป็นสินค้าที่มีความเสี่ยงต่อ
การขาดแคลนวัตถุดิบ ธุรกิจควรจัดเก็บวัตถุดิบประเภทนั้นมาก เพื่อป้องกันการขาดแคลนวัตถุดิบมิ
ให้เกิดกระบวนการผลิตหยุดชะงัก และส่งสินค้าไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า 
   7.การขาดแคลนแรงงาน ถ้าสินค้าของธุรกิจต้องอาศัยแรงงานที่มีความเชี่ยวชาญ
เฉพาะ และมีความเสี่ยงในการขาดแคลนแรงงานสูง ธุรกิจควรมีนโยบายในการเก็บสินค้าคงคลังใน
ปริมาณมากเพื่อมีไว้ขายในกรณีที่แรงงานขาดแคลน 
   8.การเปลี่ยนแปลงราคาปัจจัยการผลิต  ในธุรกิจผลิตถ้ามีการเปลี่ยนแปลงราคา
ของปัจจัยการผลิตอยู่เสมอ ซึ่งมีผลกระทบต่อต้นทุนในการผลิต เช่น วัตถุดิบ วัสดุที่ใช้ในการผลิต 
เป็นต้น ถ้าธุรกิจคาดว่าในอนาคตราคาปัจจัยการผลิตจะสูงขึ้น นโยบายสินค้าคงคลังควรมีปริมาณ
มากเพื่อเก็บไว้ใช้ในการผลิต ช่วงที่ปัจจัยการผลิตราคาสูงขึ้น 
  
  จุดมุ่งหมายของการก าหนดนโยบายสินค้าคงคลัง 
   การบริหารสินค้าคงคลังของธุรกิจโดยทั่วไปมีจุดมุ่งหมายหลายประการดังนี้ 
   1.เพื่อก าหนดว่าธุรกิจจะซื้อสินค้าเมื่อใด (When) และควรซื้อจ านวนเท่าใด (How 
much)  
   2.เพื่อลดการดูแลสินค้าและลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา เช่น สินค้าที่มีปริมาณ
มากเกินความจ าเป็น เป็นต้น 
   3.เพื่อควบคุมระดับสินค้าคงคลัง ให้อยู่ในปริมาณที่เหมาะสม เพื่อให้ค่าใช้จ่าย
เกี่ยวกับสินค้าคงคลังรวมต่ าที่สุด 
  ปัจจัยส าคัญท่ีมีผลกระทบต่อนโยบายสินค้าคงคลัง 
   ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อระดับสินค้าคงคลัง แบ่งออกเป็น 4 ปัจจัย ดังนี้ 
   1.ปัจจัยอันเนื่องมาจากอุปสงค์ 
   2.ปัยจัยเนื่องจากความไม่แน่นอน 
   3.ปัจจัยอันเนื่องมาจากการเก็งก าไร 
   4.ปัจจัยเกี่ยวกับสินค้า 
   1.ปัจจัยอันเนื่องมาจากอุปสงค์ ปัจจัยอันเน่ืองมาจากอุปสงค์ เกิดจากความต้องการ
ของลูกค้าที่จะซื้อสินค้า ธุรกิจจ าเป็นต้องมีสินค้าคงคลังเก็บไว้ในระดับหนึ่ง เพื่อให้สินค้ามีเพียงพอ
ต่อความต้องการของลูกค้า สินค้าที่จะซื้อมาและขายออกไปจะต้องสอดคล้องกันและเป็นไปอย่าง
ประหยัด คังนั้นอุปสงค์จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดสินค้าคงคลังขึ้นมา 
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   2.ปัยจัยเนื่องจากความไม่แน่นอน สินค้าคงคลังช่วยป้องกันความไม่แน่นอนที่อาจ
เกิดขึ้นจากความผันแปรของอุปสงค์ ความต้องการของลูกค้าเปลี่ยนแปลงไปตามสมัยนิยม ความผัน
แปรที่เกิดจากผู้ขาย นอกจากนั้นมีวัตถุดิบป้อนเข้าสู่การผลิตได้ใน เวลาที่ต้องการ การผลิตด าเนิน
ต่อโดยมิต้องหยุดชะงัก หรือต้องมีการปรับแผนการผลิตใหม่ ท าให้ต้องเสียค่าใช้จ่ายทั้งหมด ถ้า
เป็นธุรกิจซื้อมาขายไปการมีสินค้าส าเร็จรูปในปริมาณที่เหมาะสมสามารถบริการลูกค้าโดยไม่เกิด
สินค้าขาดแคลนขึ้น ถ้าสินค้าขาดแคลนลูกค้าไม่สามารถรอได้และไปซื้อสินค้าประเภทเดียวกันจาก
คู่แข่งขันแทน ท าให้สูญเสียยอดขายและลูกค้าไปในที่สุด การเก็บสินค้าคงคลังไม่ว่าจะเป็นสินค้า
ส าเร็จรูป งานระหว่างท าหรือวัตถุดิบจะต้องค านึงถึงค่าใช้จ่ายที่จะเกิดขึ้นเกี่ยวกับสินค้าคงคลังที่ท า
ให้ต้นทุนรวมต่ าสุด 
   3.ปัจจัยอันเนื่องมาจากการเก็งก าไร สินค้าที่เก็บไว้เก็งก าไรเป็นการเก็บสินค้าเผื่อ
ไว้ในอนาคต ซึ่งเป็นธุรกิจจ าเป็นที่ต้องใช้ในการผลิตหรือขาย บางคร้ังจากการที่ธุรกิจได้มีการ
ติดต่อซื้อขายกับผู้ขายต่างๆ และมีการพยากรณ์ว่าวัตถุดิบหรือสินค้าจะมีการขึ้นราคา หรือขาด
แคลนในอนาคต หรือถ้าสั่งซื้อวัตถุดิบจ านวนมากๆจะได้รับส่วนลด ธุรกิจจะซื้อวัตถุดิบหรือสินค้า
เป็นจ านวนมาก ๆ เพื่อเก็บไว้ในคลังสินค้า เมื่อราคามีการเปลี่ยนแปลงสูงขึ้นธุรกิจจะมีก าไรมากขึ้น
ด้วย 
   4.ปัจจัยเกี่ยวกับสินค้า สินค้าเป็นปัจจัยที่จะต้องน ามาพิจารณาในการก าหนด
ปริมาณสินค้าคงคลัง ถ้าราคามีแนวโน้มต่ าลง ธุรกิจไม่ควรเก็บสินค้าไว้ปริมาณมาก กเพราะจะท า
ให้ได้ก าไรลดลง หรือถ้ผลิตจ านวนมากต้นทุนการผลิตอาจจะสูงกว่าราคาขายได้อนาคต ถ้าเป็น
สินค้าที่ล้าสมัยธุรกิจไม่ควรเก็บสินค้าไว้มากเช่นกัน ในกรณีสินค้ามีมูลค่าสูงแต่การเก็บรักษาไม่
ปลอดภัยธุรกิจไม่ควรเก็บสินค้าไว้จ านวนมากอาจจะเสี่ยงต่อการลักขโมยได้ 

เอกสารการคลังสินค้า  
   เอกสารในการขออนุญาตด าเนินกิจการการคลังสินค้า  
   1. แบบ ค.ส. 1 ใบค าขอรับความเห็นชอบเพื่อจดทะเบียนจัดตั้งบริษัทประกอบ
กิจการคลังสินค้า  
   2. แบบ ค.ส. 2 ใบค าขออนุญาตประกอบกิจการคลังสินค้า  
   3. แบบ ค.ส. 3 ใบค าขอรับใบแทนใบอนุญาต  
   4. แบบ ค.ส. 4 ใบค าขออนุญาตจัดต้ังสาขาบริษัท  
   5. แบบ ค.ส. 5 ใบค าขอแจ้งชนิดและปริมาณสินค้า 
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ภาพที่ 3.1 ตัวอย่างใบรับสินค้า 
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3. การแยกประเภทของสินค้าในคลังสินค้า    
   1. ท าแผนการจัดวางสินค้า ภายในคลังเก็บสินค้าเพื่อในง่ายต่อการค้นหา จัดท า
ป้าย รหัสสินค้าและชื่อสินค้าในพื้นที่หรือชั้นเก็บสินค้าแต่ละประเภทให้ชัดเจน มีการจัดเรียงสินค้า
ตาม รหัส Item ในระบบเพื่อสะดวกและรวดเร็วในการเบิกใช้และให้ง่ายต่อการเบิกจ่ายสินค้า 
เพราะการจัดเก็บสินค้าอย่างเป็นระบบก็ส าคัญต่อการท าให้เกิดการเสียหายกับสินค้าได้   
   2. การแยกประเภทสินค้าในการจัดเก็บให้เป็นหมวดหมู่  ควบคุมอุณภูมิให้
เหมาะสมกับ ประเภทสินค้านั้นๆ เพื่อป้องกันและลดการสูญเสียของสินค้าคงคุณภาพของสินค้าให้
มี ประสิทธิภาพมากที่สุด  
   3. เบิกจ่ายสินค้าตามระบบ First In First Out (FI/FO) และ First Expire Date First 
Out (FE/FO) ตามระบบที่นิยมใช้กันมากเพราะสินค้าในแต่ละล็อตอาจมีวันหมดอายุสินค้าที่
แตกต่างกันและเพื่อเป็นการตรวจเช็คสินค้าไม่ให้เกิดการเสียหายกับสินค้าในการจัดการคลังสินค้า  
   4. การจัดท าเอกสารด้านการเบิกจ่ายของของแต่ล่ะแผนกที่เบิกของจากคลังสินค้า
ไปใช้มีการตัดเบิกของสินค้าในคลังให้ตรงตามในระบบ มีการตรวจเช็คสินค้าในคลังทุกวัน เพื่อ
ทราบ ข้อมูลจ านวนสินค้าคงเหลือในคลังที่เป็นปัจจุบัน  
  คลังสินค้าแบ่งตามลักษณะ 
   คลังสินค้าทั่วไป – เก็บหลากหลายดูแลง่าย ไม่ต้องใส่ใจเป็นพิเศษ เช่น อุปโภค
บริโภคทั่วไป 
   คลังสินค้าของสด – เก็บของสดโดยเฉพาะ อาทิ ผัก ผลไม้ เนื้อสัตว์ อาหารแช่แข็ง 
เคร่ืองดื่ม เป็นสิ่งที่ต้องใส่ใจมากกว่าปกติในอุณหภูมิอันเหมาะสมตามประเภทนั้นๆ 
   คลังสินค้าอันตราย – เก็บสิ่งของที่มีความอันตรายสูง เช่น สารเคมี สารพิษ วัตถุ
ระเบิด เชื้อเพลิงต่างๆ ต้องแยกประเภทของสิ่งของในคลังอย่างชัดเจน มีการจัดการด้านการเก็บ
เหมาะสม อุณหภูมิคงที่ สิ่งของบางชนิดจ าเป็นต้องขออนุญาตจากหน่วยงานเกี่ยวข้องด้วย ไม่ใช่ว่า
ใครจะสร้างคลังเพื่อเก็บสิ่งของเหล่านี้ได ้
   คลังสินค้าแบบพิเศษ (คุมอุณหภูมิ ความชื้น) – คลังขนาดเล็กเก็บสิ่งของมูลค่าสูง 
ต้องควบคุมความชื้นและอุณหภูมิเพื่อให้ยังคงอยู่ได้ยาวนาน เช่น ยา เวชภัณฑ์บางตัว สารเคมี
บางอย่าง ต้องมีการศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับการเก็บสินค้าเหล่านี้เพิ่มเติมด้วย เฉพาะทางไม่ใช่ว่า
ใครก็จัดต้ังขึ้นมาได้ ต้องผ่านการขออนุญาตอย่างถูกต้อง 
   การจัดเก็บสินค้าแบบ First In First Out (FI/FO)  First In First Out (FI/FO) 
หมายถึง การบริหารจัดการคลังสินค้า สินค้าใดที่เข้าคลังสินค้า ก่อนก็จะหมุนเวียนออกไปตาม
แผนกต่างๆ ก่อนตามวันที่รับสินค้า เพื่อลดความเสื่อมจากการจัดเก็บเป็นเวลานาน การเข้าก่อนออก
ก่อน First in First out (FI/FO) เป็นวิธีที่ใช้ในการวัดต้นทุน ของสินค้าโดยตั้งอยู่ในสมมติฐานว่า
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สินค้าหรือวัตุดิบที่ซื้อเข้ามาใช้ก่อนจะต้องถูกน าออกจากคลังก่อนและถูกใช้งานก่อนห้ามน าเอา
สินค้าที่พึ่งถูกน าเข้ามา น ามาใช้ก่อนเช่นกัน การเข้าก่อนออกก่อนมีแนวคิดเป็นไปตามการค้าโดย
ปกติมักจะต้องขายหรือใช้ของเก่าก่อนเสมอ ดังนั้นด้วยระบบการเข้าก่อนออกก่อน ต้นทุนของ
วัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาก่อน จะใช้เป็นต้นทุนสินค้าที่ผลิตออกมาก่อนด้วยเช่นกัน หลัก FI/FO นั้น เป็น
หลักการบริหารสต็อคที่  ได้รับความนิยมมาก เพราะท าให้การบริหารสต็อคเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ รวดเร็ว ลดการสูญเสีย และการค านวณมูลค่าแท้จริงของสินค้าคงคลังเป็นไปอย่าง
ถูกต้องแม่นย า 
   การจัดเก็บสินค้าแบบ First Expire Date First Out (FE/FO) First Expire Date 
First Out (FE/FO) 
   หมายถึง สินค้าใดที่จะหมดอายุก่อน จะต้องจ่าย ออกไปก่อน การหมดอายุก่อน
จ่ายออกไปก่อนเพื่อลดความเสียหายจากสินค้าหมดอายุ จ าเป็นต้องจัดเรียงสินค้าที่หมดอายุก่อนมา
ไว้ด้านหน้าเสมอเพื่อการเบิกใช้ที่สะดวกรวดเร็ว การจัดเรียงการ เบิกใช้โดยใช้สินค้าที่หมดอายุ
ก่อน จะช่วยให้ไม่เกิดการสูญเสียกับสินค้านั้นๆ และท าให้ไม่มี ผลกระทบต่อต้นทุนของธุรกิจ
โรงแรม  
   การจัดเก็บสินค้าแบบ Last In First Out (LI/FO) Last In First Out (LI/FO)  
หมายถึง การบริหารจัดการคลังสินค้า สินค้าที่เข้าคลังทีหลังให้จ่ายออกไปก่อน สินค้าพวกนี้ ได้แก่ 
วัตถุดิบในการผลิต สินค้าที่มีอายุจ ากัด สารเคมี เป็นต้นการเข้าหลังออกก่อน Last In First Out 
(LI/FO) เป็นวิธีที่ใช้ในการวัดต้นทุนของสินค้าโดยตั้งอยู่ใน สมมติฐานว่าสินค้าหรือวัตถุดิบที่ซื้อ
เข้ามาใช้ทีหลังสุดจะต้องถูกน าออกขายหรือน ามาใช้ก่อนโดยตามหลักของระบบการเข้าหลังออก
ก่อน ต้นทุนของวัตถุดิบที่ซื้อเข้ามาทีหลังสุดจะใช้เป็นต้นทุน สินค้าที่ผลิตออกมาก่อน การคิด
ต้นทุนสินค้าโดยใช้หลักวิธีการเข้าหลังออกก่อนจะแสดงถึงต้นทุน สินค้าที่มีราคาใกล้กับราคา
ตลาดในปัจจุบันมากที่สุด   
 

ประโยชน์ของการจัดเก็บสินค้า  
  1.การจัดซื้อสินค้าและน ามาจัดเก็บในคลังสินค้านั้น ถ้าสั่งซื้อสินค้าในปริมาณมาก
หรือ ตามเกณฑ์ของบริษัทที่มาจัดส่งสินค้า ก็จะท าให้ราคาต้นทุนของสินค้านั้นลดลง   

2. เป็นการป้องกันการขาดมือของสินค้าที่จะเบิกจ่ายไปยังแผนกต่างๆ ในแต่ละวัน  
3. ช่วยลดปัญหาอันจะเกิดขึ้นเนื่องจากการขนส่งหรือปัญหาที่เกิดจากการผลิต

สินค้าโดยตรง 
4. ช่วยให้ในการเบิกใช้สินค้านั้นๆ ได้ทันเวลาตามต้องการของแต่ละแผนก  
5. ตอบสนองความต้องการเบิกใช้ได้อย่างรวดเร็ว  
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6. ช่วยให้การบริหารจัดการของธุรกิจการด าเนินไปได้โดยปกติ  
7. ช่วยให้ราคาสินค้ามีเสถียรภาพ   
ขอบเขตในการด าเนินงานคลังสินค้า  

  1. รับฝากสินค้าโดยได้รับเงิน หรือค่าตอบแทน หรือประโยชน์อ่ืนใด  
  2. ให้ผู้ฝากยืมเงินโดยเอาสินค้าที่ฝากไว้นั้นจ าน าไว้เป็นประกัน  
  3. ให้บริการด้านความเย็นเพื่อเก็บรักษาสินค้า หรือด้วยกรรมวิธีอย่างอ่ืนเพื่อ
ประโยชน์ของผู้ฝาก  

4. กระท าการซื้อขาย แลกเปลี่ยน เพื่อประโยชน์ในการประกอบกิจการคลังสินค้า  
  5. รับมอบอ านาจจากผู้ฝากสินค้าให้กระท าตามแบบพิธีการของศุลกากรเกี่ยวกับ
การน าเข้าและส่งออก  
  6. น าเงินที่ได้รับจากการบริการไปลงทุนหาผลประโยชน์ 
4. การควบคุมสินค้าและการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
 ความหมายและความส าคัญของการควบคุมสินค้าคงคลัง 
   การควบคุม (Control) หมายถึง กระบวนการป้องกันมิให้เกิดข้อผิดพลาดต่างๆ ใน
กระบวนการท างานเพื่อให้การปฏิบัติงานเป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ตลอดจนประเมินผล
การด าเนินงานจริงกับแผนที่วางไว้ล่วงหน้าโดยอาศัยเคร่ืองมือที่เรียกว่า รายงานข้อมูลหรือการ
รายงานผลการด าเนินงาน (Performance Report) ส าหรับแสดงผลการด าเนินงานจริงว่ามี
ประสิทธิภาพมากน้อยเท่าไหร่ รวมถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุ และก าหนดแนวทางแก้ไข้เพื่อป้องกัน
การผิดพลาดซ้ าอีก   ดังนั้นไม่ว่าจะน าการควบคุมไปใช้กับอะไร ต้องค านึงถึงองค์ประกอบของการ
ควบคุม 5 ข้อต่อไปนี้ เพื่อให้กระบวนการด าเนินงานมีประสิทธิภาพ 
  1.สิ่งที่ต้องการควบคุมสามารถวัดหรือประเมินผลได้ 
  2.ผลหรือค่าที่วัดได้สามารถเปรียบเทียบกับแผนงานที่ก าหนดไว้ล่วงหน้าหรือตาม
มาตรฐานได ้
  3.เมื่อมีการรายงานผลการด าเนินงานออกมาแล้ว ไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่
ก าหนดไว้ ต้องวิเคราะห์หาสาเหตุหรือแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น 
  4.หลังจากที่ก าหนดแนวทางแก้ไขได้แล้วจะต้องด าเนินการแก้ไขทันที 
  5.เมื่อด าเนินการแก้ไขแล้วจะต้องมีการวัดผลใหม่ 
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ภาพที่ 3.2 องค์ประกอบของการควบคุม 
 

ระบบการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control System) 
  ภาระงานอันหนักประการหนึ่งของการบริหารสินค้าคงคลัง คือ การลงบัญชีและ
ตรวจนับสินค้าคงคลัง เพราะแต่ละธุรกิจจะมีสินค้าคงคลังหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความ
หลากหลาย เช่น ขนาดรูปถ่าย สีผ้า ซึ่งท าให้การตรวจนับสินค้าคงคลังต้องใช้พนักงานจ านวนมาก 
เพื่อให้ได้จ านวนที่ถูกต้องภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนด เพื่อที่จะได้ทราบว่าชนิดสินค้าคงคลังที่เร่ิม
ขาดมือ ต้องซื้อมาเพิ่ม และปริมาณการซื้อที่เหมาะสม ระบบการควบคุมสินค้าคงคลังที่มีอยู่ 3 วิธี 
คือ 
  1.ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่อง (Continuous Inventory System Perpetual 
System) เป็นระบบสินค้าคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับและจ่ายของ ท าให้บัญชีคุมยอด
แสดงยอดคงเหลือที่แท้จริงของสินค้าคงคลังอยู่เสมอ ซึ่งจ าเป็นอย่างยิ่งในการควบคุมสินค้าคงคลัง
รายการที่ส าคัญที่ปล่อยให้ขาดมือไม่ได้ แต่ระบบนี้เป็นวิธีที่มีค่าใช้จ่ายด้านงานเอกสารค่อนข้างสูง 
และต้องใช้พนักงานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายได้ทั่วถึง ในปัจจุบันการน าเอาคอมพิวเตอร์เข้ามา
ประยุกต์ใช้กับงานส านักงานและบัญชีสามารถช่วยแก้ไขปัญหาในข้อนี้ โดยการใช้รหัสแห่ง(Bar 
Code) หรือรหัสสากลส าหรับผลิตภัณฑ์ (EAN13) ติดบนสินค้าแล้วใช้เคร่ืองอ่านรหัสแห่ง(Laser 
Scan) ซึ่งวิธีนี้นอกจากจะมีความถูกต้อง แม่นย า เที่ยงตรงแล้ว ยังสามารถใช้เป็นฐานข้อมูลของการ
บริหารสินค้าคงคลังในซัพพลายเชนของสินค้าได้อีกด้วย 
  2.ระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เป็นระบบสินค้าคง
คลังที่มีวิธีการลงบัญชีเฉพาะในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้เท่านั้น เช่นตรวจนับและลงบัญชีทุกปลาย
สัปดาห์หรือปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเข้ามาเติมให้เต็มระดับที่ตั้งไว้ ระบบนี้จะ
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เหมาะกับสินค้าที่มีการสั่งซื้อและเบิกใช้เป็นช่วงเวลาที่แน่นอน เช่น ร้านขายหนังสือของซีเอ็ดจะมี
การส ารวจยอดหนังสือในแต่ละวัน และสรุปยอดตอนสิ้นเดือน เพื่อดูปริมาณหนังสือคงค้างในร้าน
และคลังสินค้า ยอดหนังสือที่ต้องเตรียมจัดส่งให้แก่ร้านตามที่ต้องการสั่งซื้อ  โดยทั่วไปแล้วระบบ
สินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวดมักจะมีระดับสินค้าคงคลังเหลือสูงกว่าระบบสินค้าคงคลังอย่ างต่อเนื่อง 
เพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไว้ก่อนล่วงหน้าบ้าง และระบบนี้จะท าให้มีการ
ปรับปริมาณการสั่งซื้อใหม่ เมื่อความต้องการเปลี่ยนแปลงไปด้วย การเลือกใช้ระบบสินค้าคงคลัง
แบบต่อเน่ืองและระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวดมีข้อดีของแต่ละแบบดังนี้ 
 

ข้อดีของระบบสินค้าคงคลังแบบต่อเนื่อง 
  1.มีสินค้าคงคลังเผื่อขาดมือน้อยกว่า โดยจะเผื่อสินค้าไว้เฉพาะช่วงเวลารอคอย
เท่านั้นแต่ละระบบเมื่อสิ้นงวดต้องเผื่อสินค้าไว้ทั้งช่วงเวลารอคอย และเวลาระหว่างการสั่งซื้อแต่ละ
คร้ัง. 
  2.ใช้จ านวนการสั่งซื้อคงที่ซึ่งจะท าให้ได้ส่วนลดปริมาณได้ง่าย 
  3.สามารถตรวจสินค้าคงคลังแต่ละตัวอย่างอิสระ และเจาะจงเข้มงวดเฉพาะ
รายการที่มีราคาแพงได้ 
 

ข้อดีของระบบสินค้าคงคลังเมื่อสิ้นงวด 
  1.ใช้เวลาน้อยกว่าและเสียค่าใช้จ่ายในการควบคุมน้อยกว่าระบบต่อเน่ือง 
  2. เหมาะกับการสั่งซื้อของจากผู้ขายรายเดียวกันหลายๆชนิด เพราะจะได้ลด
ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับเอกสาร ลดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ และสะดวกต่อการตรวจนับยิ่งขึ้น 
  3.ค่าใช้จ่ายในการเก็บข้อมูลสินค้าคงคลังต่ ากว่า 
  3. ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลังเป็นหมวดเอบีซี (ABC) ระบบนี้เป็นวิธีการ
จ าแนกสินค้าคงคลังออกเป็นแต่ละประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าของสินค้าคงคลังแต่ละ
รายการเป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินค้าคงคลังที่มีอยู่มากมาย ซึ่งถ้า
ควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกัน จะเสียเวลาและค่าใช้จ่ายมากเกินความจ าเป็น เพราะใน
บรรดาสินค้าคงคลังทั้งหลายของแต่ละธุรกิจจะมักเป็นไปตามเกณฑ์ดังต่อไปนี้ 

ตัวอย่างที่ 1  ฝ่ายซ่อมบ ารุงในโรงงานเอสเอสไอ รับผิดชอบในการส ารองอะไหล่
ในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรซึ่งได้เก็บประวัติการใช้งานที่ผ่านมา มีหมายเลขชิ้นส่วน ราคา
ต่อหน่วย และการใช้งาน ดังแสดงในตารางต่อไปนี้  
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ชิ้นส่วนท่ี ต้นทุนต่อหน่วย อุปสงค์ต่อปี 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

60 
360 
30 
80 
30 
20 
10 
320 
510 
20 

90 
40 
130 
60 
10 
180 
170 
50 
6 
120 

 ซึ่งสามารถหาชั้นของอะไหล่โดยคูณระหว่างต้นทุนต่อหน่วยกับอุปสงค์ต่อปี และจัดชั้นได้ดังนี้ 
ชิ้นส่วนท่ี มูลค่ารวม %ของมูลค่ารวม %ของปริมาณรวม  %สะสม 

9 
8 
2 

30,600 
16,000 
14,000 

35.90 
18.70 
16.40 

6.00 
5.00 
4.00 

 
A 

6.0 
11.0 
15.0 

1 
4 
3 

5,400 
4,800 
3,900 

6.30 
5.60 
4.60 

9.00 
6.00 
10.00 

 
B 

24.0 
30.0 
40.0 

6 
5 
10 
1 

3,600 
3,000 
2,400 
1,700 

4.20 
3.50 
2.80 
2.00 

18.00 
13.00 
12.00 
17.00 

 
 

C 

58.0 
71.0 
83.0 

100.0 
 

A เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณน้อย (5-15% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) แต่มีมูลค่า
รวมค่อนข้างสูง (70-80% ของมูลค่าทั้งหมด) 

ชั้น รายการ %ของมูลค่ารวม %ของปริมาณ 
A 9,8,2 71.0 15.0 
B 1,4,3 16.5 25.0 
C 6,5,10,7 12.5 60.0 
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B เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณปานกลาง (30% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) และมี
มูลค่ารวมปานกลาง (15% ของมูลค่าทั้งหมด) 

C เป็นสินค้าคงคลังที่มีปริมาณมาก (50-60% ของสินค้าคงคลังทั้งหมด) แต่มีมูลค่า
รวมค่อนข้างต่ า (5-10% ของมูลค่าทั้งหมด) 

ส าหรับขั้นตอนในการจ าแนกกลุ่มสินค้าคงคลังตามการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC 
Analysis) ดังนี้  

ขั้นตอนที่ 1 เก็บรวบรวมข้อมูลของสินค้าคงคลัง โดยมีรายละเอียดเป็นปริมาณการ
ใช้สินค้าคงคลังใน รอบปี และราคาต่อหน่วยของสินค้าคงคลังแต่ละรายการ 

ขั้นตอนที่ 2 ค านวณหามูลค่าสินค้าคงคลังแต่ละรายการที่หมุนเวียนในรอบปีนั้น 
โดยน าปริมาณการใช้ สินค้าคงคลังในรอบปีคูณด้วยราคาต่อหน่วยของสินค้าคงคลัง  

ขั้นตอนที่ 3 จัดเรียงล าดับจากข้อมูลสินค้าคงคลังแต่ละรายการตามมูลค่าสินค้าคง
คลังที่ค านวณได้ จาก ขั้นตอนที่ 2 จากมากไปหาน้อย  

ขัน้ตอนที่ 4 ค านวณหาร้อยละของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังทั้งหมด และร้อยละ
ของมูลค่าสินค้าคง คลังแต่ละรายการ ที่เรียงล าดับไว้ในขั้นตอนที่ 3  

ขั้นตอนที่ 5 น าค่าที่หาได้จากขั้นตอนที่ 4 น ามาสร้างกราฟแสดงความสัมพันธ์
ระหว่างร้อยละของ มูลค่าสินค้าคงคลัง และร้อยละของปริมาณการใช้สินค้าคงคลังทั้งหมด  เพื่อท า
การพิจารณา จัดล าดับความส าคัญของรายการสินค้าออกเป็น 3 กลุ่ม คือ A, B และ C ตาม
หลักเกณฑ์ที่ Magee และ Boodman     

การควบคุมสินค้าคงคลังแต่ละกลุ่ม  
  กลุ่ม A จ าเป็นต้องมีการควบคุมอย่างใกล้ชิดและเข้มงวดมาก การสั่งและการใช้
ของจะต้องมีการ    จดบันทึกรายการที่สั่งซื้ออย่างละเอียดครบถ้วน และสมบูรณ์มากที่สุด มีการ
ตรวจสอบอยู่สม่ าเสมอ การ ควบคุมอย่างใกล้ชิดอาจหมายถึง การส ารองสินค้าคงคลังส าหรับ
วัตถุดิบที่มีความส าคัญต้องใช้งานอย่าง ต่อเนื่อง และมีปริมาณมาก ผู้จัดซื้อควรตรวจสอบสินค้าใน
คลังอยู่สม่ าเสมอ เพื่อให้ทันเวลาต่อกระบวนการ ผลิตหรือเวลาส่งมอบให้แก่ลูกค้า ควรท าการลง
บันทึกรายละเอียดของสินค้าและการเงินทุกคร้ังที่มีการซื้อขาย และตรวจนับสินค้าในคลังเพื่อ
ตรวจสอบความถูกต้องให้ตรงกับจ านวนในบัญชีสม่ าเสมอ เช่น ตรวจนับสัปดาห์ ละ 1 คร้ัง เป็นต้น 
ดังนั้น การควบคุมสินค้าคงคลังกลุ่ม A ควรใช้ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องและมีการ เก็บรักษา
อย่างปลอดภัย ด้านฝ่ายจัดซื้อควรจัดหาผู้ขายหลายรายไว้ส ารอง ในกรณีที่ผู้ขายรายหลักมีการผลิต 
หรือส่งมอบไม่ทัน เพื่อลดความเสี่ยงที่สินค้าจะขาดแคลน 
  กลุ่ม B สินค้าคงคลังกลุ่มนี้เป็นการควบคุมตามปกติ มีการควบคุมอย่างเข้มงวด
ระดับปานกลาง คือ มี การตรวจสอบเป็นระยะๆ เช่น ทุกๆ 1 เดือนหรือ 3 เดือน แล้วแต่การบริหาร
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ของแต่ละองค์กร ซึ่งควรมีการ บันทึกรายการสินค้าเช่นเดียวกับสินค้ากลุ่ม A บันทึกการเบิกจ่าย 
แม้ว่าจะมีการท าการสั่งซื้อไม่บ่อยคร้ัง เพื่อ ลดความเสี่ยงในการสูญหาย และพยายามตรวจสอบ
สินค้าในคลังให้ปลอดภัยและเพียงพอไม่ให้เกิดภาวะขาด แคลนสินค้า   
  กลุ่ม C มีการจดบันทึกเพียงเล็กน้อยหรือไม่มีการจัดบันทึกเลย เป็นสินค้าคงคลังที่
มีมูลค่าต่ าแต่มี จ านวนมาก การควบคุมไม่จ าเป็นต้องเข้มงวดมากนัก มีการตรวจนับสินค้าบางเป็น
คร้ังคราว โดยใช้ระบบ สินค้าคงคลังแบบสิ้นงวด คือเว้นระยะสักพักแล้วท า การตรวจสอบ
คลังสินค้าว่าขาดเหลือไปเท่าใดแล้วท าการ สั่งซื้อสินค้ามาเพิ่ม โดยทั่วไปมักจะนิยมใช้ระบบสอง
กล่อง (Two-bin System) คือมีสินค้าแบบเดียวกัน 2 กล่อง เพื่อส ารองการใช้งาน เมื่อกล่องแรกหมด
ก็น ากล่องที่สองมาใช้ แล้วรีบท าการจัดซื้อเพื่อให้เพียงพอต่อ การใช้งาน สินค้ากลุ่มนี้มักเป็นกลุ่มที่
สามารถหยิบใช้ได้สะดวก เพื่อป้องกันการขาดแคลน หากท าการควบคุม แบบเข้มงวดมากจะท าให้
มีค่าใช้จ่ายสูง  
 

บทสรุป  จากกการน าเสนอการจัดการสินค้าคงคลังด้วยเทคนิคการวิเคราะห์แบบ
เอบีซี (ABC Analysis) ใน ข้างต้นนั้น สามารถช่วยให้ผู้บริหารหรือผู้ที่ได้รับผิดชอบให้ดูแลในส่วน
ของสินค้าคงคลัง สามารถจัดการบริหาร สินค้าคงคลังที่มีปริมาณมากๆ และยังจัดเรียงล า ดับ
ความส าคัญของสินค้าคงคลังได้ อย่างไรก็ตามเกณฑ์ที่ใช้ แบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังที่ได้กล่าวไปใน
เน้ือหาข้างต้นเป็นเพียงค่าประมาณเท่านั้น การน าไปใช้จริงจะต้อง ค านึงถึงคุณสมบัติของสินค้าคง
คลัง เช่น ประเภทสินค้นค้าคงคลัง ความยากง่ายต่อการจัดเก็บขนาดและน้ าหนักวัสดุที่มีความ
จ าเป็นต่อการผลิตหรือหายาก อายุการใช้งานสั้น เป็นต้น ส่วนการควบคุมสินค้าคงคลัง แต่ละ
ประเภทนั้น ขึ้นอยู่กับนโยบายของกิจการ ภายใต้เงื่อนไขที่กิจการสามารถตอบสนองความต้องการ
ของ ลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว และเกิดต้นทุนในการบริหารสินค้าคงคลังที่ต่ าที่สุด นอกจากนี้การ
วิเคราะห์แบบABC สามารถน าไปต่อยอดได้อีกหลายทาง เช่น น าไปวิเคราะห์เพื่อหาปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัด (Economic order quantity หรือ EOQ)  เป็นต้น การควบคุมสินค้าคงคลังผู้บริหาร
จะต้องส ารวจและตัดสินใจว่ามีสินค้าอะไรบ้างที่จ าเป็นต้องก็บเป็นสินค้าคงคลัง สามารถเขียนเป็น
ขั้นตอนได้ขั้นตอนทั้งหมด 6 ขั้นตอน 

ขั้นตอนที่ 1 การวางแผนและก าหนดแนวทางการควบคุมสินค้าอย่างไรให้มี
ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนที่ 2 ก าหนดแผนงานไว้ล่วงหน้าหรือมาตรฐาน ซึ่งอาจก าหนดเป็นระดับ
ร้อยละ หรือค่าของตัวเลข 

ขั้นตอนที่ 3 และขั้นตอนที่ 4 เป็นการตัดสินใจว่าจะจัดเก็บสินค้าชนิดใด และ
ปริมาณเท่าไหร่ จึงจะเพียงพอต่อการผลิต หรือการจ าหน่าย ตลอดจนลงมือปฏิบัติจริง 
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ขั้นตอนที่ 5 การเปรียบเทียบระหว่างผลการด าเนินงานจริง กับแผนงานที่วางไว้
ล่วงหน้าแล้วแสดงผลออกมาอยู่ในรูปแบบของรายงาน 

ขั้นตอนที่ 6 เป็นการวิเคราะห์สาเหตุ และก าหนดแนวทางแก้ไข้ ตลอดจนวิธีการ
แก้ไขปเปรียบเทียบกับมาตรฐาน ถ้ายังไม่ดีขึ้นต้องหาแนวทางการแก้ไขใหม่จนกว่าจะไม่มี
ข้อผิดพลาดเหลืออยู่ 
 

แนวทางการแก้ไขปัญหาการควบคุมสินค้าคงคลัง 
  1.สินค้าที่สั่งซื้อเข้ามาไม่มีการเคลื่อนไหวมาเป็นเวลานาน จึงต้องอาศัยการ
จ าหน่ายออกไปหรือการส่งเสริมการขาย เช่น การลดราคา การแลกซื้อสินค้า เป็นต้น 
  2.ความล่าช้า ของการส่งสินค้า ท าให้ธุรกิจต้องติดตามของที่ส่งไม่ได้ตามก าหนด
ที่ตกลงกัน 
  3.ปริมาณสินค้ามีไม่เพียงพอต่อการจ าหน่ายท าให้ต้องสั่งซื้อเพิ่ม 
 
5. การค านวณการสั่งซื้อที่ประหยัดในคลังสินค้า 

ความหมายของ การจัดซื้อ ( Purchasing )  หมายถึงการด าเนินกิจกรรมเพื่อให้
ได้มาซึ่งสินค้าหรือบริการ วัตถุดิบ  ตลอดจน  เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ  เพื่อต้องการให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ของธุรกิจ   โดยทั่วไปในทางธุรกิจ แบ่งการจัดซื้อ ออกเป็น 2  ประเภทใหญ่ ๆ    ได้แก่ 
               1.  การซื้อเพื่อจ าหน่าย 
               2. การซื้อเพื่อใช้หรือเปลี่ยนสภาพ 

ความส าคัญของการจัดซื้อมีอยู่  6 ประเภท คือ 
   1.  ก าไรของกิจการ 
   2.  ประสิทธิภาพของการด าเนินงาน 
   3.  ภาพลักษณ์ของกิจการ 
   4.  การแข่งขันของการตลาด 
   5.  การรับรู้ข้อมูลของกิจการ 
   6.  กลยุทธ์ของกิจการและนโยบายทางสังคม 

วัตถุประสงค์ของการจัดซื้อ    มี  3  ประการ  คือ 
     1.  เพื่อให้กิจการมีสินค้า วัตถุดิบ  เคร่ืองจักร อุปกรณ์ต่าง ๆ ไว้ใช้โดยไม่ขาดมือ    
      2.  เพื่อให้กิจการได้รับสินค้าในเวลาอันสมควรคุณภาพถูกต้อง  ปริมาณเหมาะสม      
      3.  เพื่อเป็นการบริหารเกี่ยวกับการเงิน ไม่ให้จมอยู่กับสินค้าคงเหลือมากเกินไป 
และไม่ต้องเสี่ยงภัยกับสินค้าด้วย 
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การเจริญเติบโตของงานจัดซื้อ 
     1.  ด้านการจัดหน่วยงาน  มีงานหลักอยู่  3  ฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายขาย  ฝ่ายผลิต  และฝ่าย
การเงิน   ส าหรับฝ่ายจัดซื้อขึ้นอยู่กับแผนกผลิตกระบวนการจัดซื้อของหน่วยงาน  ประกอบด้วย 
   -  การวิเคราะห์การใช้วัตถุดิบของบริษัท 
   -  การประเมินสถานะผู้ขาย 
   -  การตรวจสอบวัสดุ 
    -  การตรวจสอบการรวมกลุ่มจัดซื้อวัตถุดิบ 
    -  การตรวจสอบผู้ขายรายอ่ืนที่มีข้อเสนอดีกว่า 
  2.  ด้านการแบ่งงานและบุคคลที่ท าหน้าที่  เมื่องานด้านการจัดซื้อเร่ิมเป็นระบบก็
ได้มีการเก็บรวบรวมข้อมูลศึกษาการเปลี่ยนแปลงของตลาดเกี่ยวกับความต้องการของผู้ซื้อที่เป็นไป
ตามฤดูกาล  เพื่อเป็นแนวทางในการจัดซื้อโดยเลือกซื้อวัตถุดิบที่มีมาตรฐานมาใช้และมีการพัฒนา
สัมพันธภาพอันดีกับผู้ขาย ในปัจจุบันแผนกจัดซื้อเป็นหน่วยงานหนึ่งที่ขึ้นโดยตรงต่อผู้จัดการใหญ่ 

หลักเบื้องต้นในการจัดซื้อ 
         การจัดซื้อมีวัตถุประสงค์เพื่อให้กิจการได้รับสินค้า   วัตถุดิบ  เคร่ืองจักรและ
อุปกรณ์ต่างๆได้     ในเวลาอันสมควรและมีความถูกต้องเหมาะสมมากที่สุด  การจัดซื้ออย่างถูกต้อง
เหมาะสมกระท าได้ 5 ประการ  ได้แก่ 
   1.  ซื้อให้ได้คุณภาพที่ถูกต้อง  ( Right Quality ) 
    -  การก าหนดคุณภาพ 
   -  การจัดซื้อ 
     -  การตรวจรับวัสดุ 
  2.  ซื้อให้ได้จ านวนที่ถูกต้อง   ( Right Quantity  ) อันประกอบด้วย 
    -  การพิจารณาราคาของสินค้า 
   -  การพิจารณาจ านวนการซื้อแต่ละคร้ัง 
    -  การพิจารณาค่าใช้จ่ายในการซื้อแต่ละคร้ัง 
   3.  การซื้อจากผู้ขายที่ถูกต้อง    ( Right  Source  of Supply ) พิจารณาจาก 
     -  ปัจจัยที่ใช้ในการพิจารณาเลือกแหล่งขาย 
    -  ข้อมูลเกี่ยวกับแหล่งขาย 
    -  ปัญหาเกี่ยวกับการเลือกผู้ขาย 

4.  ซื้อในราคาที่ถูกต้อง  ( Right Price )   พิจารณาจาก 
     -  ราคาที่มีความสัมพันธ์กับต้นทุน 
     -  ราคาที่เกิดจากอุปสงค์และอุปทาน   ( Demand and Suppy ) 
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   -  ราคาอันเกิดจากการแข่งขัน 
 

การด าเนินงานในการจัดซื้อ 
                การด าเนินงานนี้เป็นหน้าที่โดยตรงของแผนกจัดซื้อที่จะต้องด าเนินการ  โดยมี
ขั้นตอน ดังนี ้
   1.  รับรู้ถึงความต้องการ 
   2.  ก าหนดรายละเอียดของวัสดุ 
   3.  เลือกแหล่งขาย 
   4.  ก าหนดราคา 
  5.  การออกค าสั่งซื้อ 
  6.  การติดตามค าสั่งซื้อ 
  7.  การตรวจสอบการเรียกเก็บเงิน   
  8.  บันทึกผลการจัดซื้อ                                                                                                                                                     
  แนวโน้มการจัดซื้อในปัจจุบัน 
  ฝ่ายจัดซื้อต้องท าความเข้าใจกับแนวโน้มที่มีอิทธิพลต่อการจัดซื้อ  ในด้านต่อไปนี้ 
  1.  การน าเทคโนโลยีมาใช้ในการจัดซื้อ 
  2.  การผลิตสินค้าเน้นที่คุณภาพ 
  3.  การลดต้นทุนเพื่อความได้เปรียบคู่แข่งขัน 
  4.  การลดจ านวนแหล่งผู้ขาย 
  5. ใช้การเจรจาต่อรองแทนการประมูลราคา 
  6. พัฒนาแหล่งจัดซื้อจากต่างประเทศ 
  7. สนองความต้องการของผู้บริโภคให้มากที่สุด 
  8. การเปลี่ยนแปลงเชิงกลยุทธ์ทางด้านการตลาด อยู่เสมอ 

นโยบายการจัดซื้อ 
ฝ่ายจัดซื้อต้องมีการตัดสินใจเกี่ยวกับนโยบายการจัดซื้อ  ดังนี้ 

  1.การผลิตเองหรือการซื้อมา 
  2.การซื้อจากแหล่งเดียวกันหรือหลายแหล่ง 
  3.การซื้อจากผู้ผลิต 
  4.ใช้การเจรจาต่อรอง 
  5.สัญญาสิ้นเปลืองระยะยาว 
  6.การซื้อต่างตอบแทน 
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  7.ส่วนลดการซื้อ 
  8.การรวมกันซื้อ 
  9.การซื้อล่วงหน้า 
  10. การซื้อตามงบประมาณ 
  

งานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดซื้อ 
นอกจากงานในหน้าที่การด าเนินการด้านการจัดซื้อแล้ว  ยังมีหน้าที่หรืองานด้าน

อ่ืนๆเพื่อช่วยในการอ านวยความสะดวกให้สิ่งที่จัดซื้อนั้นน ามาใช้งานได้ตามวัตถุประสงค์งาน
ดังกล่าวมีดังนี้ 
    1.  การขนส่ง 
    2.  การรับและการเก็บรักษาวัสดุ 
    3.  การจ าหน่ายของเหลือใช้และของเสีย 

ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity หรือ EOQ) 
  1.การจัดการวัสดุ การจัดการวัสดุท าเพื่อให้มีวัสดุและสินค้ารองรับงานผลิตและ
การตลาด ทั้งการบริการลูกค้าที่ดีและมีต้นทุนสินค้าคงคลังรวมที่อยู่ระดับต่ าสามารถท าได้หลาย
วิธีการขึ้นอยู่กับลักษณะของความต้องการสินค้า ทรัพยากรองค์การความพร้อมของบุคลากรที่
เกี่ยวข้องการจัดการซัพพลายเชน ตลอดจนลักษณะของกระบวนการผลิตสินค้าประกอบเข้าด้วยกัน 
นอกจากนั้นความก้าวหน้าของเทคโนโลยีข้อมูลข่าวสารและคอมพิวเตอร์ยังช่วยให้การสร้างระบบ
การจัดการสินค้าคงคลังมีความหลากหลายมากขึ้น ท าให้ผู้บริหารสามารถเลือกใช้ระบบที่เหมาะสม
กับกิจการของตนได้มากขึ้นด้วยเช่นกัน ระบบการจัดการสินค้าคงคลังที่เป็นที่นิยมใช้กันแพร่หลาย
ในธุรกิจอุตสาหกรรม มีดังต่อไปนี้ 
  1.ระบบการขนาดสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) 
  2.ระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ (MRP)  
  3.ระบบสินค้าคงคลังของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) 
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ภาพที่ 3.3 กราฟต้นทุนการสั่งซื้อ 

 
  2. ขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัด เป็นระบบสินค้าคงคลังที่ใช้กันอย่างแพร่หลายมา
นาน โดยทีระบบนี้ใช้กับสินค้าคงคลังที่มีลักษณะของความต้องการที่เป็นอิสระไม่เกี่ยวข้องต่อเนื่อง
กับควมต้องการของสินค้าคงคลังตัวอ่ืน จึงต้องวางแผนพิจารณาความต้องการอย่างเป็นเอกเทศด้วย
วิธีการพยากรณ์อุปสงค์ของลูกค้าโดยตรง เช่น การวางแผนผลิตรถยนต์นั่งส่วนบุคคล บริษัท
รถยนต์จะพยากรณ์อุปสงค์จากจ านวนครอบครัวขนาดเล็กถึงปานกลางที่มีรายได้รวมเกินกว่า 
50,000 บาทต่อเดอืน 
  ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังที่ต่ าสุด
เป็นหลักเพื่อก าหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อต่อคร้ังที่เรียกว่า “ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด”  
  การใช้ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีทั้ง 4 สภาวการณ์ดังต่อไปนี้ 
  2.1 ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงค์คงท่ีและสินค้าคงคลังไม่ขาดมือ โดยมี
สมมติฐานที่ก าหนดเป็นขอบเขตไว้ว่า 
  1) ทราบปริมาณอุปสงค์อย่างชัดเจน และอุปสงค์คงที่ 
  2) ได้รับสินค้าที่สั่งซื้อพร้อมกันทั้งหมด 
  3) รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเป็นช่วงเวลาตั้งแต่สั่งซื้อจนได้รับสินค้าคงที่ 
  4) ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าและต้นทุนการสั่งซื้อคงที่ 
  5) ราคาสินค้าที่สั่งซื้อคงที่ 
  6) ไม่มีสภาวะของขาดมือเลย 
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การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และต้นทุนรวม (TC) จะท าได้จาก 

  EOQ    =   

  TCmin  =    

 
  โดย    EOQ =  ขนาดการสั่งซื้อต่อคร้ังที่ประหยัด (Q*) 
   D =  อุปสงค์หรือความต้องการสินค้าต่อปี (หน่วย) 
   Co =  ต้นทุนการสั่งซื้อ หรือต้นทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหม่ต่อคร้ัง 
(บาท) 
   Cc =  ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 
   Q =  ปริมาณการสั่งซื้อต่อคร้ัง (หน่วย) 
   TC =  ต้นทุนสินค้าคงคลังโดยรวม (บาท) 
 

  ต้นทุนการสั่งซื้อต่อปี  =   

  ต้นทุนการเก็บรักษาต่อปี =   

  จ านวนการสั่งซื้อต่อปี   =   

  รอบเวลาการสั่งซื้อ  =   

  ถ้าต้องการต้นทุนรวมที่ต่ าสุด จ านวนสั่งซื้อต่อปี หรือรอบเวลาการสั่งซื้อที่จะ
สามารถประหยัดได้มากที่สุด ให้แทน Q ด้วย EOQ หรือ Q* ที่ค านวณได้ 
 
ตัวอย่าง    บริษัทจ าหน่ายวัสดุผนังหินสังเคราะห์ในประมาณการว่า ปีนี้จะมีอุปสงค์รวม 10 ,000 
ตารางเมตร ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหลายเท่ากับ 0.75 บาท ต้นทุนการสั่งซื้อคร้ังละ 150 บาท  
จงหา 
  1.ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) 

   EOQ = 
Cc

DCo2  

    =  

    = 2,000 ตารางเมตร 
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 2.ต้นทุนรวมที่ต่ าสุด 

  TCmin =   

   =  

   = 1,500  บาท 
 3.จ านวนคร้ังของการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 

   =  = 5  ครั้งต่อปี 

 4.ถ้าบริษัทเปิดขาย 311 วันต่อปี รอบการสั่งซื้อประหยัดที่สุดคือ 

   =  =  = 62.2  วัน 

 
 2.2  ขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัดมีอุปสงค์คงท่ีและมีสินค้าขาดมือบ้าง เนื่องจากการที่ของ
ขาดมือก่อให้เกิดความประหยัดบางประการ อันจะท าให้ต้นทุนการสั่งซื้อหรือต้นทุนการตั้งเคร่ือง
ใหม่ลดต่ าลง เพราะผลิตหรือสั่งซื้อของล็อตใหญ่ขึ้น สินค้านั้นมีต้นทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไม่มี
การเก็บของไว้เลย เช่น ในร้านตัวแทนจ าหน่ายรถยนต์มักจะเกิดสภาวการณ์นี้ เพราะรถยนต์แต่ละ
คันมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยู่เพียงคันละรุ่น เมื่อลูกค้าตกลงใจเลือกซื้อรถแบบที่ต้องการแล้ว 
ก็จะเลือกสีรถจากตัวอย่างสีในใบรายการ ตัวแทนจ าหน่ายจะรับค าสั่งซื้อนี้ไปสั่งรถจากบริษัทผลิต
และติดตั้งอุปกรณ์แต่งรถตามความต้องการของลูกค้าซึ่งจะใช้เวลารอคอยสักระยะหนึ่ง โดยที่ต้อง
ระวังมิให้นานเกินไป ข้อสมมติฐานของกรณีนี้มีดังต่อไปนี้ 
 1.เมื่อของล็อตใหม่ซึ่งมีจ านวนเท่ากับ Q มาถึง จะต้องรีบส่งตามจ านวนที่ขาดมือ (S) ที่ค้าง
ไว้ก่อนทันที ส่วนของที่เหลือซึ่งเท่ากับ (Q-S) จะเก็บเข้าคลังสินค้า 
 2.ระดับสินค้าคงคลังต่ าสุดเท่ากับ –S ระดับสินค้าคงคลังสูงสุดเท่ากับQ-S 
 3.ระยะเวลาของสินค้าคงคลัง (T) จะแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วน คือ 
   T1 คือ ระยะเวลาช่วงที่มีสินค้าจะขายได้ 
   T2 คือ ระยะเวลาช่วงที่สินค้าขาดมือ 
 ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด ระดับสินค้าขาดมือที่ประหยัด และต้นทุนรวมจะหาได้จาก 

  Q* =  

  S* = Q*  

  TC =  
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 โดยที่  Q* =  ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด 
  S* =  ระดับสินค้าขาดมือที่ประหยัด 
  Cg =  ต้นทุนสินค้าขาดมือต่อหน่วยต่อปี 

 ระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ย =   

 ระยะเวลาช่วงที่มีสินค้าขาย (T ) =    

 ระยะเวลาช่วงที่สินค้าขาดมือ (T )  =   

 เวลารอคอยของสินค้าคงคลัง (T) =  T + T  

     =   

     =   

  ตัวอย่าง  ศูนย์จ าหน่ายรถมิตซูบิชินครราชสีมาซึ่งเป็นตัวแทนจ าหน่ายรถปิคอัพ
ขับเคลื่อนสี่ล้อ คาดว่าปีนี้จะมีอุปสงค์ 500 คัน ต้นทุนการสั่งซื้อคร้ังละ 250 บาท ต้นทุนการจมของ
เงินทุนเท่ากับ 1,200 บาท ต่อคันต่อปี  ต้นทุนสินค้าขาดมือ เป็น 200 บาท ต่อคันต่อปี จงหา 

  1.ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (Q*) =   

      =   

      =   38.19   (38) คัน 

  2.ระดับของขาดมือที่ประหยัด (S*) = Q*  

        = 38.19*  

        =  32.73 คัน 

  3.เวลารอคอยของสินค้าคงคลัง   =     =   =  0.076 ปี  =  27.73 วัน 

  4.ระดับสินค้าคงคลังสูงสุด   =  Q*-S*  = 38.19 – 32.73  =  5.46 คัน 

  5.จ านวนคร้ังของการสั่งซื้อต่อปี     =      =     =  13.09 คร้ัง 

  6.ต้นทุนสินค้าคงคลังต่ าสุดต่อปี    =   
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         =         3,273+468+2,805  =  6,546  บาท 
 2.3 ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ทยอยรับทยอยใช้สินค้า สินค้าคงคลังไม่ได้ถูกส่งมาพร้อม
กันในคราวเดียวแต่ทยอยส่งมาและในขณะนั้นมีการใช้สินค้าไปด้วย โดยที่อัตราการรับ (p) ต้อง
มากกว่าอัตราการใช้ (d) ทั้งสองอัตรามีค่าเฉลี่ยคงที่และไม่มีของขาดมือ สินค้าคงคลังจะสะสมส่วน
ที่เหลือจากการใช้มากขึ้นเร่ือยๆ จนถึงจุดสูงสุด 
 
การหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดและต้นทุนรวมท าได้จาก 

  Q  =   

  TC    =   

 โดยที่   p   =  อัตราการรับสินค้า 
  d   =  อัตราการใช้สินค้า 
  E   =  อัตราการต้ังเคร่ืองจักรใหม่ต่อล็อตการผลิตตัวแปรอ่ืนเหมือนกรณีที่ 1 

 ระดับสินค้าคงคลังสูงสุด   =  Q-     =  Q  

 ระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ย   =  

 ระยะเวลาที่ทยอยซื้อทยอยใช้ (T )   =   

 ระยะเวลาที่ใช้สินค้าเพียงอย่างเดียว (T )  =   

 ระยะเวลาของสินค้าคงคลัง (T)   =  T +T  

     =    =   

 ตัวอย่าง  โรงงานผลิตหุ่นยนต์เศษเหล็กมีอุปสงค์เท่ากับ 2,000 ตัวต่อปี  ต้นทุนการตั้งเคร่ือง
แต่ละคร้ังเท่ากับ 100 บาท  ต้นทุนการเก็บรักษาเท่ากับ 2 บาทต่อตัวต่อปี อัตราการผลิตเท่ากับ 
8,000 ตัวต่อปี ให้หาค่าต่อไปนี้ 
  
 1.ขนาดการผลิตที่ประหยัด 

  =      =       =  516  วัน 
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  2.ระดับสินค้าคงคลังสูงสุด 

   =  Q    =  516   =  387  วัน 

  
  3.รอบเวลาสินค้าคงคลัง 

   =    =     =  0.259 ปี  หรือ 94.5 วัน 

  
  4.ต้นทุนสินค้าคงคลังรวม 

   =    

   =     =  774  บาท 

 
  
  3.ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่มีส่วนลดปริมาณ (Quantity Discount) เมื่อซื้อของ
จ านวนมากฝ่ายจัดซื้อมักจะต่อรองให้ราคาสินค้าต่อหน่วยลดลงซึ่งได้มีสมมติฐานว่า ยิ่งจ านวนที่
ซื้อมาเท่าไร ราคาต่อหน่วยของสินค้ายิ่งลดลงเท่านั้น นอกจากนั้นปริมาณสั่งซื้อที่เปลี่ยนแปลงไป
จะมีผลท าให้ต้นทุนการเก็บรักษาเปลี่ยน 
  ดังนั้น วิธีการที่จะค านวณให้ได้ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดจึงต้องพิจารณา
ต้นทุนของสินค้าที่ราคาต่างกันด้วย ขั้นตอนของการคิดมีดังต่อไปนี้ 
  1.ค านวณหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดแล้วหาต้นทุนสินค้าคงคลังรวมที่ EOQ 
 

  ต้นทุนสินค้าคงคลังรวม =  

 
  เมื่อ   P     เป็นราคาของสินค้าแต่ละระดับปริมาณการซื้อ 
         Cc    เป็นต้นทุนการเก็บรักษาแต่ละระดับปริมาณการซื้อ  
  ถ้าขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ค านวณได้อยู่ในช่วงปริมาณที่สั่งซื้อได้ในระดับ
ราคาต่ าสุด ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ค านวณได้คือ ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด 
  2.ถ้าขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ค านวณได้ ไม่อยู่ในช่วงปริมาณที่สามารถสั่งซื้อ
ได้ในระดับราคาต่ าสุด ให้ค านวณต้นทุนรวมของการเก็บสินค้าคงคลังที่ปริมาณการสั่งซื้อต่ าสุด
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ของระดับราคาสินค้าที่ต่ ากว่าระดับราคาของขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ค านวณได้ แล้ว
เปรียบเทียบกับต้นทุนรวมที่ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เพื่อหาต้นทุนต่ าสุดแล้วก าหนดปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัด 
  
 ตัวอย่าง  อาคารคอนโดมิเนียมใช้น้ ายาท าความสะอาดปีหนึ่งต้องใช้ปีละ 816 แกลลอน 
ค าสั่งซื้อได้ในระดับราคาต่ าสุด 120 บาท ค่าเก็บรักษาเท่ากับ 40 บาท ต่อปีต่อลิตร การให้ส่วนลด
ของผู้ค้าส่งน้ ายาท าความสะอาดเป็นดังต่อไปนี้ 
  
 

ปริมาณการสั่งซื้อต่อคร้ังแกลลอน ราคาต่อแกลลอน 
0 – 49 
50 – 79 
80 – 99 

100 ขึ้นไป 

100 
90 
85 
80 

 
  
 
จงหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด 
   

EOQ  =    =  69.97  = 70 แกลลอน 

 แต่ปริมาณ 70 แกลลอนจะได้ราคาแกลลอนละ 90 บาท ซึ่งไม่ใช้ราคาต่ าสุด ดังนั้นจึงต้อง
ค านวณต้นทุนสินค้าคงคลังรวม เปรียบเทียบกับต้นทุนสินค้าคงคลังรวมที่ราคา 85 และ 80 บาท 
ตามล าดับ 
 1.เมื่อสั่งซื้อที่ 70 แกลลอน ราคาแกลลอนละ 90 บาท 
  ต้นทุนรวม =  ต้นทุนสินค้า + ต้นทุนการสั่งซื้อ + ต้นทุนการเก็บรักษา 

       =  (90x816)+  

       =  76,239 บาท 
 2.เมื่อสั่งซื้อที่ 80 แกลลอน ราคาแกลลอนละ 85 บาท 

  ต้นทุนรวม  =  (85x816)+ 
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  3.เมื่อสั่งซื้อที่ 100 แกลลอน ราคาแกลลอนละ 80 บาท 

   ต้นทุนรวม  =  (80x816)+  

         =  68,259  บาท 
  ต้นทุนรวมที่ต่ าสุดคือปริมาณการสั่งซื้อคร้ังละ 100 แกลลอน 
 
  4.จุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point) ในการจัดซื้อสินค้าคงคลัง เวลาก็เป็นปัจจัยที่
ส าคัญอย่างยิ่งตัวหนึ่ง โดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้าระบบการควบคุมสินค้าคงคลังของกิจการเป็น
แบบต่อเนื่อง จะสามารถก าหนดที่จะสั่งซื้อใหม่ได้เมื่อพบว่าสินค้าคงคลังลดเหลือระดับหนึ่งก็จะ
สั่งซื้อของมาใหม่ในปริมาณคงที่เท่ากับปริมาณการสั่งซื้อที่ก าหนดไว้ ซึ่งเรียกว่า Fixed order 
Quantity System จุดสั่งซื้อใหม่นั้นมีความสัมพันธ์แปรตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความต้องการใช้
สินค้าคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซื้อ (Lead Time) ภายใต้สภาวการณ์ 4 แบบ ดังต่อไปนี้ 
   4.1จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงท่ีและรอบเวลาคงท่ี เป็น
สภาวะที่ไม่เสี่ยงที่จะเกิดสินค้าขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอย่างแน่นอน 
  จุดสั่งซื้อใหม่  R =   d x L 
  โดยที่           d  =  อัตราความต้องการสินค้าคงคลัง 
            L  =   เวลารอคอย 
ตัวอย่าง ถ้าโรงงานท าซาลาเปาฮ่องเต้ใช้แป้งสาลี วันละ 10 ถุง และการสั่งแป้งจากร้านค้าส่งจะใช้
เวลา 2 วันกว่าของจะมาถึง จุดสั่งซื้อใหม่จะเป็นเท่าใด 
  จุดสั่งซื้อใหม่        =  d x L 
      = 10 x 2 
      =  20 ถุง 
  เมื่อแป้งสาลีเหลือ 20 ถุง ต้องท าการสั่งซื้อใหม่มาเพิ่มเติม 
  4.1.1 สต็อคเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เป็นสต็อคที่ต้องส ารองไว้กันสินค้า
ขาดเมื่อสินค้าถูกใช้และปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (Reorder point) เป็นจุดที่ใช้เตือนส าหรับการ
สั่งซื้อรอบถัดไป เมื่ออุปสงค์สูงกว่าสินค้าคงคลังที่เก็บไว้ เป็นการป้องกันสินค้าขาดมือไว้ล่วงหน้า 
หรืออีกค าอธิบายหนึ่งเป็นการเก็บสะสมสินค้าคงคลังในช่วงของรอบเวลาในการสั่งซื้อ  
  4.1.2  ระดับการให้บริการ (Service Level) เป็นวิธีการวัดปริมาณสต็อคเพื่อความ
ปลอดภัย เพื่อให้สอดคล้องกับข้อก าหนดในด้านคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกค้าจะมีการ
คาดหวังในระดับที่ก าหนดเป็นร้อยละของการสั่งซื้อว่าสามารถจัดส่งได้หรือไม่ ซึ่งขึ้นกับนโยบายที่
ป้องกันสต็อคขาดมือ โดยขึ้นอยู่กับต้นทุนส าหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเนื่องจากไม่
สอดคล้องกับอุปสงค์ 
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  4.2 จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังท่ีแปรผันและรอบเวลาคงท่ี 
เป็นสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือได้เพราะว่าอัตราการใช้หรือความต้องการสินค้าคงคลังไม่
สม่ าเสมอ จึงต้องมีการเก็บสินค้าคงคลังเผื่อขาดมือ (Cycle-Service Level) ซึ่งจะเป็นโอกาสที่ไม่มี
ของขาดมือ 
  จุดสั่งซื้อใหม่ = (อัตราความต้องการ x รอบเวลา) + สินค้าคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัย 
           =  ( d  x L) +  z ( ) 
โดยที่     d      =  อัตราความต้องการสินค้าโดยเฉลี่ย 
  L        =  รอบเวลาคงที่ 
  Z        =  ค่าระดับความเชื่อมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการ 
                   =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการสินค้า 
 ระดับวงจรของการบริการ = 100% - โอกาสที่จะเกิดของขาดมือ 
ตัวอย่าง  บริษัทเช่ารถตุ๊กตุ๊กมีผู้มาเช่าทุก 10 วัน พบว่าการกระจายของจ านวนลูกค้าที่มาเช่านั้นเป็น
แบบปกติ และมีความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2 ราย ลูกค้าแต่ละรายมักจะเช่าไปคร้ังละ 2 วัน ระดับการ
ให้บริการประมาณร้อยละ 95 จงหาจุดสั่งซื้อของรถตุ๊กตุ๊ก 
 ระดับการให้บริการประมาณร้อยละ 95 เปิดดูตาราง พบว่า ค่า Z = 1.65 
  จุดสั่งซื้อใหม่  = (  x L) +  z ( ) 
           = (10x2) + (1.65)  
           =  24.65  =  25  คัน 
  4.3 จุดสั่งซื้อในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงท่ีและรอบเวลาแปรผัน  เป็น
สภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของข้อมูลแบบปกติ 
  จุดสั่งซื้อใหม่  =  (d x ) + zd  
  โดยที่  d       =  อัตราความต้องการสินค้าคงคลังซึ่งคงที่ 
        =   รอบเวลาเฉลี่ย 
   Z       =   ค่าระดับความเชื่อมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการ 
                   =   ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลา 
                   =   ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการสินค้า 

ตัวอย่าง  บริษัทที่ปรึกษาใช้หมึกพิมพ์ส าหรับเคร่ืองพร็อตกราฟ 6 กล่อง ในแต่ละ
สัปดาห์ การสั่งซื้อหมึกพิมพ์ใหม่ใช้ในเวลารอคอยเฉลี่ย 0.5 สัปดาห์และมีความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
0.25 สัปดาห์ ถ้าต้องการระดับวงจรของการบริการ 97% จงหาจุดสั่งซื้อใหม่ 
 ระดับวงจรของการบริการ 97% เปิดดูตาราพบว่าค่า Z = 1.88 
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  จุดสั่งซื้อใหม่   =  (d x ) + zd  
    =  (6x0.5)+(1.88x6x0.25) 
    =  5.82  กล่อง 
  4.4จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าแปรผันและรอบเวลาแปรผัน  โดยที่
ทั้งอัตราความต้องการสินค้าและรอบเวลามีลักษณะการกระจายของข้อมูลแบบปกติทั้งสองตัวแปร 

  จุดสั่งซื้อใหม่ = ( )+z  
  โดยที่    d   =  อัตราความต้องการสินค้าคงคลังซึ่งคงที่ 
   L   =  รอบเวลาเฉลี่ย 
   Z   =  ค่าระดับความเชื่อมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการ 
              =  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 
ตัวอย่าง  การขายหมึกฟิล์มเลเซอร์ของร้านเคร่ืองเขียน มีการกระจายของข้อมูลแบบปกติ ซึ่งมี
ค่าเฉลี่ย 100 กล่องต่อวัน และมีความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 10 กล่องต่อวัน รอบเวลามีการกระจายของ
ข้อมูลแบบปกติซึ่งมีค่าเฉลี่ย 5 วัน และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1 วัน ถ้าต้องการระดับการให้บริการ
ร้อยละ 90 จงหาจุดสั่งซื้อใหม่ 
 ระดับการให้บริการ 90% เปิดดูตารางพบว่า Z = 1.28 

  จุดสั่งซื้อใหม่     = ( )+z  
    =  (100x5)+1.28  
    =  (500) + 1.28  
    =  (500)  + (1.28 x 102.5)   =  631  กล่อง 
  ส่วนการพิจารณาจุดสั่งซื้อใหม่ในกรณีที่การตรวจสอบสินค้าคงคลังเป็นแบบสิ้น
งวดเวลาที่ก าหนดไว้ (Fixed Time Period System)  จะแตกต่างกับการตรวจสอบสินค้าคงคลัง
แบบต่อเน่ืองตรงที่ปริมาณการสั่งซื้อแต่ละคร้ังจะไม่คงที่ และขึ้นอยู่กับว่าสินค้าพร่องลงไปเท่าใดก็
ซื้อเติมให้เต็มระดับเดิม 
      
 ปริมาณการสั่งซื้อ  =  ช่วงของการป้องกันสินค้าขาดมือ (Protection Interval)  
 + สินค้าคงคลังเผื่อขาดมือ – สินค้าคงคลังที่เหลือในมือ ณ จุดสั่งซื้อใหม่ 
                Q      =        
 โดยที่  t     =  ช่วงเวลาที่ห่างกันในการสั่งซื้อแต่ละคร้ัง 
        I      =  สินค้าคงคลังในสต็อค (รวมทั้งของที่ก าลังสั่งซื้อด้วย) 
     =  อัตราความต้องการเฉลี่ย 
  L     =  รอบเวลาการสั่งซื้อสินค้า 
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         Z   =  สต็อคเพื่อความปลอดภัย 
 

สรุป  ระบบการจัดการสินค้าคงคลังในปัจจุบันมีสองชนิดคือ แบบต่อเนื่อง และ
แบบสินค้าปลายงวด ซึ่งระบบการสั่งซื้อมีหลายตัวแบบในการค านวณ ขึ้นกับสภาวการณ์ต่างๆ เพื่อ
ก าหนดจ านวนที่สั่งซื้อ เวลาในการสั่งซื้อ และจุดสั่งซื้อใหม่ ที่นิยมใช้มากที่สุดคือ การสั่ง
แบบต่อเน่ืองเมื่อสินค้าถูกใช้ และการสั่งซื้อเมื่อจ านวนสินค้าเหลือตามจ านวนที่ก าหนด ซึ่งนิยมการ
สั่งซื้อโดยใช้แบบจ าลองปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด (EOQ) เพื่อใช้เป็นทางเลือกระหว่างต้นทุน
ค่าจัดเก็บและต้นทุนการสั่งซื้อสินค้า นอกจากนั้นยังสามารถใช้ในการตัดสินใจในการพิจารณา
เลือกในการลงทุนให้มีต้นทุนการสั่งซื้อต่ าสุด และสามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังทั้งระบบในซัพ
พลายเชนต่ าสุด 

การตรวจนับจ านวนสินค้าคงคลัง เป็นการตรวจนับสินค้าเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่า 
สินค้าที่มีอยู่จริง และในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังนี้ 
  1.วิธีปิดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใดวันหนึ่งที่จะท าการปิดบัญชีแล้วห้ามมิให้มี
การเบิกจ่ายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลังทุกรายการ โดยต้องหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ แล้ว
ตรวจนับของทั้งหมด วิธีนี้จะแสดงมูลค่าของสินค้าคงคลัง     ณ วันที่ตรวจนับได้อย่างเที่ยงตรง แต่
ก็ท าให้เสียรายได้ในวันที่ตรวจนับของ 
  2.วิธีเวียนกันตรวจนับ จะปิดการเคลื่อนย้ายสินค้าคงคลังเป็นส่วน เพื่อตรวจนับ
เมื่อส่วนใดตรวจนับเสร็จก็เปิดขายหรือเบิกจ่ายได้ตามปกติ และปิดแผนกอื่นตรวจนับต่อไปจนครบ
ทุกแผนก วิธีนี้จะไม่เสียรายได้จาการขายแต่โอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง 

1.บทบาทเชิงกลยุทธ์ของการพยากรณ์ (The Strategic Role of Forecasting) 
  การจัดการซัพพลายเชน  ในยุคปัจจุบัน การจัดการซัพพลายเชน ครอบคลุมถึง
โรงงานสาธารณูปโภคพื้นฐาน หน้าที่ฝ่ายต่างๆในบริษัท กิจกรรมที่ผลิตสินค้าและบริการจากผู้ขาย
ปัจจัยการผลิตรวมถึงผู้ขายปัจจัยการผลิตในทุกขั้นถัดไป ลูกค้าของลูกค้าในทุกระดับ รวมถึง
กิจกรรมการจัดซื้อสินค้าคงคลัง การผลิต ตารางก าหนดการผลิต การก าหนดท าเลที่ตั้งโรงงานและ
คลังสินค้า การขนส่ง และการกระจายสินค้า ส่งผลกระทบในระยะสั้น คือ การจัดการอุปสงค์ของ
สินค้า ส่วนระยะยาวจะเกี่ยวกับการออกผลิตภัณฑ์ใหม่ และกระบวนการผลิต ความล้ าหน้าทาง
เทคโนโลยี และการเปลี่ยนตลาด ซึ่งต้องมีการพยากรณ์ในส่วนที่ได้รับผลกระทบทั้งระยะสั้นและ
ระยะยาว โดยระยะสั้นจะมองที่การพยากรณ์ที่แม่นย า ซึ่งเป็นตัวบ่งชี้แนวทางในการเก็บสินค้าคง
คลังที่กระจายอยู่ในจุดต่างๆ 
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  ในระยะยาวต้องมองการเปลี่ยนแปลงของโลก ทั้งทางเทคโนโลยี ตลาดใน
ต่างประเทศ คู่แข่ง และปัจจัยภายนอกทั้งหมด ไม่ว่าเป็นเศรษฐกิจ สังคม การเมือง ลูกค้า การ
เปลี่ยนแปลงตลาดใหม่ 
  แนวโน้มในการออกแบบซัพพลายเชน คือ การเติมสินค้าอย่ างต่อเนื่อง 
(Continuous Replenishment) ซึ่งเกี่ยวข้องกับผู้ขายสินค้า โดยใช้ยอดขายที่เชื่อมต่อผ่านอินเตอร์เน็ต 
เพื่อลดสินค้าคงคลัง การเพิ่มความเร็วในการส่งสินค้าให้ลูกค้า วิธีการนี้การตอบสนองลูกค้าอย่าง
รวดเร็ว JIT  VMI  และการไม่เก็บสต็อก  ฉะนั้นการพยากรณ์ที่ต้องมีประวัติ และตัวเลข ยิ่งมีตัวเลข
ในอดีตที่ผ่านมามาก ยิ่งท าให้การพยากรณ์แม่นย ามากขึ้น 
  การจัดการคุณภาพแบบสมบูรณ์ การพยากรณ์เกี่ยวกับการจัดการคุณภาพเพราะ
เป็นแนวทางในการจัดหาคุณภาพและบริการที่ดีแก่ลูกค้า โดยให้บริการแก่ลูกค้าโดยสินค้าที่ถูกต้อง
ทั้งคุณภาพและปริมาณส่งถึงในเวลาที่ก าหนด สถานที่ที่ระบุ และราคาเป็นธรรม ในอุตสาหกรรม
ยานยนต์ หรือแม้กระทั่ง แมคโดนัลด์ ก็ใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
  การวางแผนเชิงกลยุทธ์   ในการที่จะท าให้ธุรกิจบรรลุเป้าหมาย และประสบ
ความส าเร็จนั้น มีความจ าเป็นอย่างยิ่งในการพยากรณ์อุปสงค์ในตลาดและผลิตภัณฑ์ในอนาคตที่
แม่นย า ต้องมองการพยากรณ์ทั้งระบบ ในการบริหารการผลิตมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องใช้
ตัวเลขและข้อมูลเชิงปริมาณในการวางแผนและตัดสินใจด าเนินการตามหน้าที่ต่างๆ ทั้งระยะสั้น
และระยะยาว ข้อมูลเชิงปริมาณอันหนึ่งซึ่งมีความส าคัญอย่างยิ่งคือ อุปสงค์ของผลิตภัณฑ์ เพราะอุป
สงค์ของลูกค้าเป็นตัวก าหนดเชิงปริมาณของกิจกรรม การบริหารการผลิตหลายประการ ท าให้
สามารถจัดสรรทรัพยากรอันมีอยู่อย่างจ ากัดขององค์การให้เหมาะสมกับปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้า
ต้องการ การล่วงรู้อุปสงค์ในอนาคตจะมีผลในการวางแผนกิจกรรมการบริหารการผลิตในระยะสั้น
และระยะยาวได้ถูกต้อง ใกล้เคียงกับผลลัพธ์ที่ดีที่สุด ซึ่งการพยากรณ์ขึ้นกับกรอบเวลา พฤติกรรม
อุปสงค์ และสาเหตุที่เกิดขึ้นของแต่ละพฤติกรรม 

2.ความหมายและประโยชน์ของการพยากรณ์ 
  การพยากรณ์ (Forecasting) เป็นการใช้วิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อ
คาดคะเนอุปสงค์ของสินค้าและบริการในอนาคตของลูกค้าทั้งช่วงระยะสั้น ระยะปานกลาง และ
ระยะยาว 
  การพยากรณ์อุปสงค์ มีประโยชน์ในการวางแผนและการตัดสินใจต่อหลายฝ่าย
ขององค์การ คือ 
  ฝ่ายการเงิน : อุปสงค์ที่ประมาณการจะเป็นข้อมูลพื้นฐานในการจัดท างบประมาณ
การขายซึ่งจะเป็นจุดเร่ิมต้นในการท างบประมาณการเงิน เพื่อจัดสรรทรัพยากรให้ทุกส่วนของ
องค์การอย่างทั่วถึงและเหมาะสม 
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  ฝ่ายการตลาด : อุปสงค์ที่ประมาณการไว้จะถูกใช้ก าหนดโควตาการขายของ
พนักงานขาย หรือถูกน าไปสร้างเป็นยอดขายเป้าหมายของแต่ละผลิตภัณฑ์ เพื่อใช้ในการควบคุม
งานของฝ่ายขายและการตลาด 
  ฝ่ายการผลิต : อุปสงค์ที่ประมาณการไว้ถูกน ามาใช้เป็นข้อมูลในการด าเนินการ
ต่างๆ ในฝ่ายการผลิต คือ 
  1.การบริหารสินค้าคงคลังและการจัดซื้อ เพื่อมีวัตถุดิบพอเพียงในการผลิต และมี
สินค้าส าเร็จรูปพอเพียงต่อการขาย ภายใต้ต้นทุนสินค้าคงคลังในระดับที่เหมาะสม 
  2.การบริหารแรงงานโดยการจัดก าลังคนให้สอดคล้องกับปริมาณงานการผลิตที่
พยากรณ์ไว้แต่ละช่วงเวลา 
  3.การก าหนดก าลังการผลิต เพื่อจัดให้มีขนาดของโรงงานที่เหมาะสม มีเคร่ืองจักร 
อุปกรณ์ หรือสถานีการผลิตที่เพียงพอต่อการผลิตในปริมาณที่พยากรณ์ไว้ การวางแผนการผลิตรวม 
เพื่อจัดสรรแรงงานและก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับการจัดซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่ต้องใช้ใน
การผลิตแต่ละช่วงเวลา 
  4.การเลือกท าเลที่ตั้งส าหรับการผลิต คลังเก็บสินค้า หรือศูนย์กระจายสินค้าในแต่
ละแหล่ง ลูกค้าหรือแหล่งการขายที่มีอุปสงค์มากพอ 
  5.การวางแผนผังกระบวนการผลิตและการจัดตารางการผลิต เพื่อจัดกระบวนการ
ผลิตให้เหมาะสมกับปริมาณสินค้าที่ต้องผลิต และก าหนดเวลาการผลิตให้สอดคล้องกับช่วงของอุป
สงค์ 

3.การพยากรณ์ท่ีให้ผลแม่นย า 
  จากประโยชน์ของการพยากรณ์ดังที่กล่าวมาแล้ว จะเห็นได้ว่ายิ่งพยากรณ์อุปสงค์
ได้ถูกต้องใกล้เคียงกับความจริงเท่าใด ก็ยิ่งจะท าให้การวางแผนและการตัดสินใจด าเนินงานของ
องค์การเกิดประสิทธิผลมากขึ้นเท่านั้น ความผิดพลาดจากการพยากรณ์จะน ามาซึ่งปัญหาในการ
จัดการผลิตหลายประการ เช่นซื้อวัตถุดิบมากเกินไปท าให้เกิดต้นทุนสินค้าคงคลังที่สูง โรงงานคับ
แคบเกินไปมีเคร่ืองจักรไม่เพียงพอที่จะผลิตสินค้าที่พยากรณ์อุปสงค์ไว้ต่ าเกินไป ท าให้เกิดการ
ท างานล่วงเวลา และค่าใช้จ่ายการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรที่สูงขึ้น ดังนั้น การพยากรณ์อุปสงค์ที่แม่นย า
จึงเป็นสิ่งส าคัญส าหรับการวางแผนการบริหารการผลิตทั้งหมด 
  วิธีการที่จะพยากรณ์ได้ผลที่แม่นย า ถูกต้องใกล้เคียงกับความเป็นจริง มีดังต่อไปนี้ 
  1.ระบุวัตถุประสงค์ในการน าผลการพยากรณ์ไปใช้ และช่วงเวลาที่การพยากรณืจะ
ครอบคลุมถึงเพื่อที่จะเลือกใช้การพยากรณ์ได้ถูกต้องเหมาะสม 
  2.รวบรวมข้อมูลอย่างมีระบบ ถูกต้องตามความเป็นจริง เพราะคุณภาพของข้อมูลมี
ผลอย่างยิ่งต่อการพยากรณ์ 
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  3.เมื่อมีสินค้าหลายชนิดในองค์การ ควรจ าแนกประเภทของสินค้าที่มีลักษณะของ
อุปสงค์คล้ายกันไว้เป็นกลุ่มเดียวกัน พยากรณ์ส าหรับกลุ่ม แล้วจึงแยกกันพยากรณ์ส าหรับแต่ละ
สินค้าในกลุ่มอีกครั้ง โดยเลือกวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมกับแต่ละกลุ่มแต่ละสินค้า 
  4.ควรบอกข้อจ ากัดและสมมติฐานที่ตั้งไว้ในการพยากรณ์นั้น เพื่อผู้น าผลพยากรณ์
ไปใช้จะทราบถึงเงื่อนไขข้อจ ากัดที่มีผลต่อค่าพยากรณ์ 
  5.หมั่นตรวจสอบความถูกต้องแม่นย าของค่าพยากรณ์ได้กับค่าจริงที่เกิดขึ้นเป็น
ระยะ เพื่อปรับวิธีการ ค่าคงที่ หรือสมการที่ใช้ในการค านวณให้เหมาะสมเมื่อเวลาเปลี่ยนไป 

4.องค์ประกอบของการพยากรณ์อุปสงค์ (Components of Forecasting 
Demaand) 

การพยากรณ์ขึ้นกับกรอบเวลา พฤติกรรมอุปสงค์ โดยมีรายละเอียดต่อไปนี้ 
  4.1การพยากรณ์ตามกรอบเวลาที่การพยากรณ์ครอบคลุมถึง 
  1.การพยากรณ์ระยะสั้น เป็นการพยากรณ์ในช่วงเวลาที่ต่ ากว่า 3 เดือน ใช้พยากรณ์
แต่ละสินค้าแยกเฉพาะ เพื่อใช้ในการบริหารสินค้าคงคลัง การจัดตารางการผลิตสายการประกอบ
หรือการใช้แรงงานในช่วงเวลาแต่ละสัปดาห์ แต่ละเดือน หรือแต่ละไตรมาศ หรืออีกนัยหนึ่งคือการ
พยากรณ์ระยะสั้นใช้ในการวางแผนระยะสั้น 
  2.การพยากรณ์ระยะปานกลาง เป็นการพยากรณ์ในช่วงเวลาที่มากกว่า 3 เดือน 
จนถึง 2 ปี ใช้พยากรณ์ทั้งกลุ่มของสินค้าหรือยอดขายรวมขององค์การ เพื่อใช้ในการวางแผนด้าน
บุคลากร การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิตรวม การจัดซื้อและการกระจายสินค้า 
ระยะเวลาที่นิยมพยากรณ์คือ 1 ปี เพราะเป็นหนึ่งรอบระยะเวลาบัญชีพอดี การพยากรณ์ระยะปาน
กลางใช้ในการวางแผนระยะปานกลาง 
  3.การพยากรณ์ระยะยาว เป็นการพยากรณ์ในช่วงเวลา 2 ปีขึ้นไป ใช้พยากรณ์
ยอดขายรวมขององค์การ เพื่อใช้ในการเลือกท าเลที่ตั้งของโรงงานและสิ่งอ านวยความสะดวก การ
วางแผนก าลังการผลิต และการจัดการกระบวนการผลิตในระยะยาว การพยากรณ์ระยะยาวใช้ใน
การวางแผนระยะยาว  
  4.2  การพยากรณ์แบ่งตามพฤติกรรมอุปสงค์  โดยแนวโน้มเป็นการบ่งชี้ระดับการ
เคลื่อนไหวของอุปสงค์ในระยะยาวว่ามากขึ้น หรือต่ าลง โดยปัจจุบันพฤติกรรมอุปสงค์เป็นค่าที่
เป็นลักษณะการสุ่ม ซึ่งไม่ใช่พฤติกรรมปกติ มีหลายรูปแบบ คือ พฤติกรรมที่เป็นรูปแบบแนวโน้ม 
วัฎจักร และฤดูกาล  
  แนวโน้ม (Trend) เป็นเส้นที่เมื่อน ามาเขียนกราฟแล้วมีแนวโน้มเพิ่มอย่างต่อเนื่อง 
เป็นลักษณะการเป็นไปของยอดขายในอนาคต 
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  วัฎจักร (Cycle) เป็นเส้นที่ เมื่อน ามาเขียนกราฟแล้วมีลักษณะเพิ่มขึ้น ลดลง
เท่าๆกัน เป็นวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ที่ขึ้นอยู่กับเทคโนโลยี การแข่งขัน กฎหมาย และการเมือง 
ระบบเศรษฐกิจ อันเป็นปัจจัยที่ควบคุมไม่ได้ 
  ฤดูกาล (Season) เป็นเส้นที่เมื่อน ามาเขียนกราฟแล้วมีลักษณะเพิ่มขึ้นเป็นช่วงสั้นๆ 
และลดลง เป็นช่วงเวลาในแต่ละปีที่ผลิตภัณฑ์จะท ายอดขายในลักษณะรูปแบบหนึ่งและลักษณะนี้
เกิดขึ้นประจ าทุกปี เช่น พฤติกรรมการใช้โลชั่นในฤดูหนาว 
  แนวโน้มและฤดูกาล เป็นเส้นที่มีลักษณะผสมระหว่างแนวโน้มและฤดูกาล เช่น
พฤติกรรมการบริการซ่อมบ ารุงระบบปรับอากาศของโลกร้อนขึ้นเร่ือยๆ คนจะใช้ระบบปรับอากาศ
ในเมืองมากขึ้น ปริมาณอุปสงค์มากขึ้น แต่ในช่วงเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคมในแต่ละปีคนจะ
เรียกใช้บริการมากที่สุด 
  เหตุการณ์ผิดปกติ (Irregular Variation)  เป็นสิ่งที่เกิดขึ้นเหนือความคาดหมาย ซึ่ง
มีผลกระทบต่อยอดขายของผลิตภัณฑ์ เช่น โรคระบาด ภัยธรรมชาติ การค้นพบสิ่งใหม่โดยบังเอิญ
ในห้องปฏิบัติการสงคราม จะพยากรณ์เหตุการณ์ผิดปกติไม่ได้เพราะไม่มีรูปแบบของการอนุมัติ 
 4.3วิธีการท่ีใช้ในการพยากรณ์ (Forecast Method) 
 4.3.1วิธีการใช้วิจารณญาณ (Judgment Method) เป็นวิธีการที่ใช้เมื่อไม่มีข้อมูล 
ในอดีตเพียงพอที่จะใช้พยากรณ์ เช่น ต้องการพยากรณ์ยอดขายของสินค้าใหม่ หรือเมื่อมี
ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีเกิดขึ้น การพยากรณ์แบบนี้มี 4 วิธีด้วยกัน คือ 

1.1  การประมาณการของพนักงานขาย ใช้การประมาณการของพนักงานขายซึ่ง
เป็นผู้ที่ได้สัมผัสกับสภาพของตลาดมากที่สุด ใกล้ชิดกับลูกค้ามากที่สุด พนักงานขายจะพยากรณ์
โดยรวบรวมยอดขายแต่ละเขตพื้นที่ซึ่งตนรับผิดชอบนั้น แล้วส่งมายังส านักงานใหญ่ แต่วิธีนั้มี
ข้อผิดพลาดได้เนื่องจากพนักงานขายบางคนเป็นผู้มองโลกในแง่ดีเกินไป หรือพนักงานขายมักจะ รู้
ดีว่ายอดขายของการพยากรณ์จะถูกใช้ในการก าหนดโควตาการขายจึงประมาณการไว้ต่ า เพื่อท า
ยอดขายเกินเป้าได้ง่ายขึ้น และพนักงานขายบางคนไม่เข้าใจว่าอุปสงค์เป็นความต้องการที่มี “ก าลัง
ซื้อ” ของลูกค้าประกอบด้วย 

1.2  ความคิดเห็นของผู้บริหาร ใช้พยากรณ์ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ยังไม่ออกสู่ท้องตลาด
มาก่อน จึงใช้ความคิดเห็นของผู้บริหารที่มีประสบการณ์คนหนึ่งหรือหลายคนมาช่วยพยากรณ์และ
ก าหนดกลยุทธ์ให้เหมาะสมกับสภาพแวดล้อม เช่น การน าผลิตภัณฑ์สู่ตลาดต่างประเทศ ข้อจ ากัด
ของวิธีนี้ คือ มักใช้เวลาของกลุ่มผู้บริหารในการประชุมสรุปการพยากรณ์มากจึง เป็นวิธีที่มี
ค่าใช้จ่ายสูง และไม่ควรใช้ผู้บริหารฝ่ายใดฝ่ายหนึ่งพยากรณ์ตามล าพังโดยไม่ได้สรุปร่วมกับ
ผู้บริหารฝ่ายอื่น เพราะผลของการพยากรณ์กระทบทุกฝ่ายขององค์การ 
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1.3  การวิจัยตลาด  เป็นวิธีที่ต้องกระท าอย่างมีระบบโดยสร้างสมมติฐาน แล้วเก็บ
รวบรวมข้อมูลจากผู้ใช้ผลิตภัณฑ์เพื่อท าการพยากรณ์ การวิจัยตลาดต้องประกอบด้วยการออก
แบบสอบถาม ก าหนดวิธีการเก็บข้อมูล สุ่มตัวอย่างมาสัมภาษณ์ รวบรวมข้อมูลมาประมวลผลและ
วิเคราะห์ตามล าดับ วิธีนี้ใช้กับการพยากรณ์ในระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาวได้  แต่เป็นวิธี
ที่เสียค่าใช้จ่ายสูงและต้องพิถีพิถันในการปฏิบัติหลายขั้นตอน 

1.4  วิธีเดลฟาย  เป็นวิธีที่ประชุมกลุ่มผู้เชี่ยวชาญเฉพาะทางมีความรู้เกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑ์นั้น  วิธีนี้จะใช้ได้ดีเมื่อไม่มีข้อมูลใดจะใช้พยากรณ์ได้และผู้บริหารขององค์การไม่มี
ประสบการณ์ในผลิตภัณฑ์นั้นเพียงพอ วิธีนี้จะเร่ิมจากการส่งค าถามเวียนไปยังผู้เชี่ยวชาญหลายคน
ให้ตอบกลับมาแล้วท าเป็นรายงานส่งให้ผู้เชี่ยวชาญทุกคนได้อ่านข้อคิดเห็นของทุกคน เพื่อให้ทุก
คนปรับปรุงแนวความคิดใหม่แล้วส่งกลับมาอีกท าซ้ าๆ หลายรอบจนได้ข้อสรุปยุติจากทุกคน 
ข้อเสียของวิธีนี้คือเสียเวลามาก (อาจเป็นปี) ผู้เชี่ยวชาญบางคนอาจยึดมั่นในความคิดของตนจนไม่
สรุปกับข้อคิดเห็นของคนอ่ืน ค าถามหรือแบบสอบถามที่ไม่มีท าให้สรุปยาก จึงใช้วิธีนี้กับ
ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ไม่สามารถใช้วิธีอ่ืนได้ 
  4.3.2  วิธีการพยากรณ์สาเหตุ (Causal Method) เป็นวิธีการที่ใช้เมื่อข้อมูลมี
ความสัมพันธ์ของตัวแปรหนึ่งกับยอดขาย ซึ่งตัวแปรนั้นจะเป็นปัจจัยภายในองค์การ เช่น ต้นทุน
ขาย หรือปัจจัยภายนอกองค์การ เช่น ต้นทุนโลจิสติกส์ของคู่แข่งก็ได้ ความสัมพันธ์ดังกล่าวจะมี
ลักษณะเป็นสมการเส้นตรง (Linear Regression) โดยมีตัวแปรหนึ่งเป็นตัวแปรตาม (Dependent 
Variable) กับอีกตัวแปรหนึ่งซึ่งเป็นตัวแปรอิสระ (Independent Variable) สัมพันธ์กันในลักษณะที่
เมื่อตัวแปรอิสระเปลี่ยนแปลงแล้ว จะส่งผลให้ตัวแปรตามเปลี่ยนด้วย 
   
                           Yc  =  a+b  
   A   =  Y+b  
   B   = XY – n  
    - n  
 เมื่อ        a   =  ค่าที่แกน Y ซึง่สมการเส้นตรงตัด 
    b  =  ความลาดชันของเส้นตรง 
    n  =  จ านวนข้อมูลที่ใช้หาสมการ     
    Y  =  ยอดขายพยากรณ์ 
    X  =  ตัวแปรอิสระ 
ตัวอย่าง  จงหาความสัมพันธ์ของยอดขายของสินค้าหนึ่ง (y) และต้นทุนโลจิสติกส์รวม (x) จาก
ข้อมูลดังต่อไปนี้ (หน่วย : ล้านบาท) 

X

X

X Y

2X X 2
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ยอดขาย (Y)  ต้นทุนโลจิสติกส์(X) X  XY Y  
264 
116 
165 
101 
209 

2.5 
1.3 
1.4 
1.0 
2.0 

6.25 
1.69 
1.96 
1.00 
4.00 

660.0 
150.8 
231.0 
101.0 
418.0 

69,696 
13,465 
27,225 
10,201 
43,681 

Y = 855 X = 8.2 X = 14.9 XY = 1560.8 Y  = 164,259 
   = 8.2/5  = 1.64 
    = 885/5 = 171.00 
  b    =   XY – n     = 1560.8 – 5 (1.64) (171) 
    - n   14.9 – 5 (1.64)  
        =  158.60     =  109.229 
             1.452 
  a   =  - b   = 171.00 – 109.229 (1.64)  = -8.136 
  Y  = -8.136 + 109.229X 
ถ้าตั้งงบประมาณต้นทุนโลจิสติกส์ไว้ที่ 1.75 ล้านบาท จะพยากรณ์ยอดขายได้คือ 
  ยอดขาย = -8.136 + 109.229 (1.75) = 183.015 ล้านบาท 
  ค่ายอดขายที่พยากรณ์ได้ คือ 183.015 ล้านบาท เป็นจุดค่าเฉลี่ยของยอดขาย (Point 
Estimate of Sale) ซึ่งเป็นค่าค่าเดียวจึงมีโอกาสจะเป็นค่าพยากรณ์ที่ถูกต้องแม่นย าน้อยมาก ถ้าหาก
ถือว่าค่าพยากรณ์มีการกระจายแบบปกติ (Normal Curve) ซึ่งมีค่าระดับความเชื่อมั่นต่างๆกัน จะท า
ให้สามารถแสดงค่าพยากรณ์เป็นช่วงซึ่งมีโอกาสที่จะเป็นค่าพยากรณ์ที่ถูกต้องได้มากกว่าค่าค่าเดียว 
และมีความยืดหยุ่นในการน าไปใช้งานได้มากกว่าค่าค่าเดียว ดังต่อไปนี้ 
  ค่าพยากรณ์ในช่วง SD มีโอกาสถูกต้องแม่นย าถึง 68% และมีโอกาส
ผิดพลาด 32%% 
  ค่าพยากรณ์ในช่วง 2SD มีโอกาสถูกต้องแม่นย าถึง 95.5% และมีโอกาส
ผิดพลาด 4.5% 
  ค่าพยากรณ์ในช่วง X 3SD มีโอกาสถูกต้องแม่นย าถึง 99.7% และมีโอกาส
ผิดพลาด 0.3% 
 โดยที่ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation หรือ SD) ค านวณได้จาก 

 SD =       หรือ  =  
      n-2                                        n-2 

2 2

2 2

X

Y

X Y

2X X 2 2

Y X

c

X 

X 



 
2

cYY  XYbYaY  2
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ตัวอย่าง จงหายอดขายเมื่อมีงบประมาณต้นทุนโลจิสติกส์ 1.75 ล้านบาท ในระดับความเชื่อมั่นที่ 
95.5% 
 SD  =   
   n-2 
        =   
          5-3 
        =        =  15.61 
         3 
 ยอดขาย = 2SD เมื่อต้องการระดับความเชื่อมั่น 95.5% 
   =  1833148   (2 x 15.61)    = 151.795 ถึง 214.235 ล้านบาท 

การวัดค่าสหสัมพันธ์ของตัวแปร  อนึ่ง สมการเส้นตรง Yc = a + bx  ควรถูก
ตรวจสอบความสัมพันธ์ระหว่าง x และ y  ให้มั่นใจแน่นอนว่าตัวแปรทั้งสองนี้มีความสัมพันธ์กัน
อย่างแท้จริงเหมาะสมที่จะใช้พยากรณ์ได้โดยใช้ 
  1.สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ (Coefficient of Correlation) ใช้วัดทิศทางและระดับ
ของความสัมพันธ์ระหว่าง x และ y  
    r   =                 n  
    
  

ค่าของ r จะอยู่ระหว่าง -1.00 ถึง +1.00 ถ้าค่าของ r เป็นบวกแสดงว่า x และ y มี
ความสัมพันธ์แปรตามกัน ถ้าค่าของ r เป็นลบแสดงว่า x และ y มีความสัมพันธ์แบบผกผัน คือ ถ้า x  
เพิ่มขึ้น  y จะลดลง และถ้า x ลดลง y จะเพิ่มขึ้น ถ้าค่าของ r น้อยมากหรือเข้าใกล้ศูนย์ แสดงว่า x  
และ y ไม่มีความสัมพันธ์ต่อกัน 
  2.สัมประสิทธิ์การก าหนด (Coefficient of Determination) ใช้วัดอิทธิพลของตัว
แปรอิสระที่มีต่อยอดขายพยากรณ์ โดยน าค่า r มายกก าลังสอง 
  หรือ           =   a  

                        
  ค่า r อยู่ระหว่าง 0 ถึง 1  สมการความสัมพันธ์ที่ค านวณค่า r ได้ใกล้เคียง 1.0 
แสดงว่าตัวแปรอิสระ (x) ที่ใช้มีอิทธิพลต่อยอดขายที่พยากรณ์ได้มาก  
  ในความเป็นจริง ยอดขายมักจะได้รับผลกระทบจากตัวแปรอิสระหลายตัวใน
ขณะเดียวกันการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์จึงต้องมีการใช้ตัวแปรอิสระมากกว่า 1 ตัว เรียกว่า 
Multiple Regression Analysis ซึ่งสมการจะอยู่ในรูป   Y  = a+b x +b x  เช่นยอดขายแปรตาม

XYbYaY  2

)8.1560(229.109)855)(136.8(250,164 

66.730

X 



YXXY 

     2222 YYnXXn 

2r 2ynXYY 

2
2 YnY 

2 2

c

1 1 2 2
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ต้นทุนโลจิสติกส์และค่าโบนัสพนักงานขาย วิธีนี้จะมีการหาค่า a, b1 และ b2 ค่อนข้างซับซ้อน จึง
ขอไม่กล่าวถึงในที่นี้ 

ข้อดีของวิธีพยากรณ์สาเหตุ 
1.ได้ค่าพยากรณ์เป็นช่วงที่จะน าไปใช้งานได้อย่างมีความยืดหยุ่นมากกว่าค่า

พยากรณ์เดียว 
  2.สามารถพยากรณ์ยอดขายได้จากปัจจัยภายในและภายนอกองค์การที่เกี่ยวข้อง
กับผลการด าเนินงาน (ยอดขายและก าไร) จากการปฏิบัติงาน (ต้นทุนและค่าใช้จ่าย) ได้ 

ข้อจ ากัดของวิธีพยากรณ์สาเหตุ 
  1.ต้องการข้อมูลจ านวนมากพอเพียงที่จะสรุปเป็นสมการได้ จึงท าให้มีค่าใช้จ่ายสูง 
  2.การค านวณค่อนข้างยุ่งยาก ไม่เหมาะกับการพยากรณ์ส าหรับธุรกิจที่มีสินค้า
หลายชนิด 

4.3.3  การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา  (Time Series Method) เป็นวิธีการที่ใช้
พยากรณ์ยอดขายในอนาคตโดยคาดว่าจะมีลักษณะเช่นเดียวกับยอดขายในปัจจุบันหรืออนาคต 
ยอดขายหรืออุปสงค์ในความเป็นจริงได้รับอิทธิพลจากแนวโน้ม (Trend) ฤดูกาล (Seasonal) วัฎจักร 
(Cycle) และเหตุการณ์ผิดปกติ (Irregular Variation)  
การใช้อนุกรมเวลามี 3 วิธี คือ 
  1)  การพยากรณ์อย่างง่าย (naïve Forecast) เป็นการพยากรณ์ว่ายอดขายในอนาคต
จะเท่ากับยอดขายปัจจุบัน เช่น เดือนมกราคมขายได้ 35 กล่อง เดือนกุมภาพันธ์ควรจะขายได้ 35 
กล่อง เช่นกัน ถ้าเดือนกุมภาพันธ์ขายได้จริง 42 กล่อง ก็จะพยากรณ์ว่าเดือนมีนาคมว่าขายได้ 42 
กล่องเช่นกัน 
  การพยากรณ์อย่างง่ายอาจแสดงเป็นแนวโน้มของอุปสงค์ ดังนี้ ถ้าเดือนมกราคม 
ขายได้ 108 กล่อง เดือนกุมภาพันธ์ขายได้ 120 กล่อง จะพยากรณ์เดือนมีนาคมว่าขายได้ 120 + (120-
180) เท่ากับ 132 กล่อง ถ้าเดือนมีนาคมขายได้จริง 127 กล่อง จะพยากรณ์เดือนมีนาคมว่าขายได้ 
120+(127-120) = 134 กล่อง และใช้พยากรณ์ฤดูกาลว่าถ้าปีที่แล้วในช่วงเวลานี้ขายได้เท่าไร ปีนี้ก็
น่าจะขายได้เท่านั้น 
  วิธีนี้ง่ายและมีค่าใช้จ่ายต่ า แต่ใช้ได้ดีกรณีที่อิทธิพลต่างๆ ที่มีต่อยอดขายส่งผล
สม่ าเสมอ เท่านั้น แต่ถ้ามีเหตุการณ์ผิดปกติเกิดขึ้นจะเกิดความคลาดเคลื่อนสูง 
  2)  การหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) เป็นการหาค่าเฉลี่ยของยอดขายโดย
ใช้จ านวนข้อมูล 3 ช่วงเวลาขึ้นไปในการค านวณ เมื่อเวลาผ่านไป 1 ช่วงก็ใช้ข้อมูลใหม่มาเฉลี่ยแทน
ข้อมูลในช่วงเวลาไกลที่สุดซึ่งจะถูกตัดทิ้งไป 
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 ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ = อุปสงค์หรือยอดขายในช่วงเวลา n คร้ัง 
                      n 
  การพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ต้องรอเก็บข้อมูลอย่างน้อย 3 ช่วงเวลา ดังนั้นค่า
พยากรณ์ที่ได้ค่าแรกคือของช่วงที่ 4  เช่นถ้าเร่ิมเก็บข้อมูลยอดขายเดือนมกราคม ในเดือนกุมภาพันธ์ 
และมีนาคม ก็ยังพยากรณ์ไม่ได้ จะเร่ิมพยากรณ์ได้เมื่อสิ้นเดือนมีนาคม โดยค านวณค่าพยากรณ์ของ
เดือนเมษายนและใช้ค่านี้ท าการพยากรณ์เดือนพฤษภาคม โดยตัดยอดขายจริงของเดือนมกราคมที่
อยู่ไกลที่สุดออกไป เอายอดขายจริงของเดือนเมษายนเข้าแทนที่แล้วค านวณหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ซึ่ง
เป็นค่าพยากรณ์ของเดือนพฤษภาคมต่อไป 
  จ านวนข้อมูลที่ใช้อาจเป็นจ านวนคี่หรือคู่ก็ได้ ถ้ายอดขายมีลักษณะค่อนข้างคงที่ ก็
ควรใช้ข้อมูลจ านวนมากหาค่าเฉลี่ยจึงจะได้ค่าพยากรณ์ที่ใกล้เคียงค่าจริงมากกว่า แต่ถ้ายอดขายมี
การเปลี่ยนแปลงในช่วงสั้นๆ จะควรใช้ข้อมูลจ านวนน้อยหาค่าเฉลี่ยจึงจะให้ค่าพยากรณ์ที่ใกล้เคียง
ค่าจริงมากกว่า และถ้าหาค่าเฉลี่ย 12 เดือน จะขจัดอิทธิพลของฤดูกาลออกไปได้ 
ตัวอย่าง   การพยากรณ์ยอดขายโดยใช้วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 

เดือน  ค่าขายจริง  ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน 
 ม.ค.       10    
 ก.พ.       12 
 มี.ค.       13 
 เม.ย.       16   (10+12+13)/3 = 11.67 
 พ.ค.        19   (12+13+16)/3 = 13.67 
 มิ.ย.       23   (13+16+19)/3 = 16.00 
 ก.ค.       26   (16+19+23)/3 = 19.33 
 ส.ค.       30   (19+23+26)/3 = 22.67 
 ก.ย.       28   (23+26+30)/3 = 26.33 
 ต.ค.       18   (26+30+28)/3 = 28.00 
 พ.ย.       18   (30+28+16)/3 = 25.33 
 ธ.ค.       14   (28+16+14)/3 = 20.67 
 
  อย่างไรก็ดี ข้อมูลที่อยู่ในช่วงใกล้เวลาที่ต้องการพยากรณ์มักจะมีอิทธิพลกับค่า
พยากรณ์มากกว่าข้อมูลที่อยู่ไกลออกไป จึงมีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนัก (Weighted 
Moving Average) ดังนี ้
 


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 ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนัก = W A +W A +…….+W A  

        
 น้ าหนักของช่วงเวลาที่ใกล้ค่าพยากรณ์จะมากกว่าน้ าหนักของช่วงเวลาที่ไกล 
 
ตัวอย่าง จงพยากรณ์ยอดขายโดยวิธีค่าเฉลี่ยแบบถ่วงน้ าหนัก โดยใช้ข้อมูลในตัวอย่างข้างต้น ได้
ก าหนดให้การถ่วงน้ าหนักของค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน เป็นดังนี้ 
 น้ าหนัก       ช่วงระยะเวลา 

    3                                                                                           เดือนที่แล้ว 
                  2       2 เดือนที่แล้ว 
                  1       3 เดือนที่แล้ว 
                  6          ค่ารวมของน้ าหนักทั้งหมด 
เดือน  ค่าขายจริง         ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 3 เดือน 
 ม.ค.       10    
 ก.พ.       12 
 มี.ค.       13 
 เม.ย.       16   [(3x13)+(2x12)+(10)]/6 = 12.17 
 พ.ค.        19   [(3x16)+(2x13)+(12)]/6 = 14.33 
 มิ.ย.       23   [(3x19)+(2x16)+(13)]/6 = 17.00 
 ก.ค.       26   [(3x23)+(2x19)+(16)]/6 = 20.50 
 ส.ค.       30   [(3x26)+(2x23)+(19)]/6 = 23.83 
 ก.ย.       28   [(3x30)+(2x26)+(23)]/6 = 27.50 
 ต.ค.       18   [(3x28)+(2x30)+(26)]/6 = 23.33 
 พ.ย.       18   [(3x18)+(2x28)+(30)]/6 = 12.33 
 ธ.ค.       14   [(3x16)+(2x18)+(28)]/6 = 12.67 
 

ข้อดีของวิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
1.เป็นวิธีที่ง่ายต่อการค านวณและความเข้าใจ 
ข้อเสียของวิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
1.เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการหาข้อมูลค่อนข้างสูง 
2.ค่าเฉลี่ยที่ค านวณจะได้แสดงทิศทางของยอดขายในอนาคตแต่ไม่ใกล้เคียงกับค่า

จริงแม้จะมีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนักให้ผลการพยากรณ์ที่ใกล้เคียงความจริงมากกว่า แต่วิธี

1t 1t 2t 2t nt nt

w
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ค านวณจะยุ่งยากและอาจผิดพลาดได้ง่าย จึงมีการจัดเป็นรูปสมการด้วยการปรับเรียบแบบเอ็กซ์
โปเนนเชียล 
  3)  การปรับเรียบด้วยเอ็กซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) เป็นการหา
ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนักที่จัดค่าพยากรณ์ออกมาในรูปการใช้สมการค านวณ ซึ่งจะใช้ค่า
ข้อมูลเร่ิมต้นค่าเดียวและถ่วงน้ าหนักโดยใช้สัมประสิทธิ์เชิงเรียบ ( ) ที่มีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 
 
 ค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โปเนนเชียล (F )  =   F   + (A  -  F ) 
  หรือ               =   A + (1- )F  
 โดยที่   F      เป็นค่าพยากรณ์ในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 
            A  เป็นค่าจริงในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 
  
  ในการค านวณค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โปเนนเชียล จะก าหนดให้ค่าพยากรณ์ค่าแรกเท่ากับค่า
จริงของช่วงเวลาก่อนหน้านั้น 1 ช่วง (ซึ่งก็คือ การใช้หลักการเดียวกับการพยากรณ์อย่างง่ายนั้นเอง) 
จะเห็นได้ว่าการหาค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โปเนนเชียลใช้ข้อมูลน้อยกว่าและได้ค่าพยากรณ์เร็วกว่าการหา
ค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ แต่ได้ค่าพยากรณ์ที่แม่นย าเท่ากับค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ถ่วงน้ าหนัก 
 
 ส าหรับค่า  
 -  ถ้า  มีค่าสูงจะเป็นการถ่วงให้ข้อมูลที่ใกล้ช่วงพยากรณ์มีน้ าหนักมากกว่า ที่มีต่ า 
ดังนั้น  ที่มีค่าใกล้เคียง 1 จะท าให้ค่าพยากรณ์สนองตอบต่อการเปลี่ยนแปลงของข้อมูลในแต่ละ
ช่วงได้มากกว่า เส้นกราฟของค่าพยากรณ์ที่ได้จะมีลักษณะไม่ราบเรียบเท่าใดนัก จึงเหมาะกับ
ยอดขายที่มีลักษณะเปลี่ยนแปลงขึ้นลงบ่อยๆ ถ้า  เท่ากับ 1 จะท าให้ค่าพยากรณ์ (Ft) = 1.0A   
คือค่าจริงในช่วงเวลาก่อนหน้านั้น 1 ช่วง ซึ่งจะกลายเป็นวิธีของการพยากรณ์อย่างง่ายนั่นเอง 
 - ถ้า  มีค่าต่ าจะเป็นการถ่วงให้ข้อมูลที่อยู่ไกลช่วงพยากรณ์มีน้ าหนักมากกว่า  ที่มีค่า
สูงดังนั้น ที่มีค่าต่ าใกล้เคียง 0 จะท าให้เส้นกราฟของค่าพยากรณ์ราบเรียบเป็นเส้นตรงจึงเหมาะ
กับยอดขายที่มีลักษณะราบเรียบเป็นเส้นตรง 
 ค่า ที่แตกต่างกันจะท าให้น้ าหนักที่ถ่วงในแต่ละช่วงเวลาต่างกัน ดังต่อไปนี้ 
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 ค่าถ่วงน้ าหนักของสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (  )  ที่ 0.1  และ 0.5 ในช่วงเวลาต่างๆ 
ค่า 

 

ช่วงใกล้ที่สุด 

 

ช่วงที่ 2 
ถัดไป 
(1- ) 

ช่วงที่ 3 
ถัดไป 

 (1- )  

ช่วงที่ 4 
ถัดไป 
(1- )  

ช่วงที่ 5 
ถัดไป 
(1- )  

    = 0.1 
    = 0.5 

0.1 
0.5 

0.09 
0.25 

0.081 
0.125 

0.073 
0.063 

0.066 
0.031 

ที่มา :  ดัดแปลงจาก Heizer, J. and Render, B., 1996 : 168 
 ดังนั้น สูตรค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โปเนนเชียลเขียนได้อีกแบบคือ 
 Ft   =  A + (1- )A + (1- ) A +….+ (1- ) A  
 
 
ตัวอย่าง  จงหาค่าพยากรณ์แบบเอ็กซ์โปเนนเชียลจากข้อมูลของบริษัทแห่งหน่ึง โดยใช้ค่า  

= 0.10  และ  = 0.50  และยอดขายก่อนไตรมาสที่ 1  เท่ากับ 175 
 
ไตรมาสที่ ยอดขาย ค่าพยากรณ์เมื่อ = 0.10   ค่าพยากรณ์เมื่อ 
                          = 0.5 
 
     1     180   175         175.00 
     2     168    175.00+0.1(180-175)      = 175.50      177.50 
     3     159  175.50+0.1(168-175.50) = 174.75       172.75 
     4     175  174.75+0.1(159-174.75) = 173.18       165.88 
     5     190  173.18+0.1(175-173.18) = 173.36       170.44 
     6     205  173.36+0.1(190-173.36) = 175.02       180.22 
     7      180  175.02+0.1(205-175.02) = 178.02       192.61 
     8                182  178.02+0.1(180-178.02) = 178.22       186.31 
     9       ?  178.22+0.1(182-178.22) = 178.59       184.14 
 
 

5.การหาค่าสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ ( )  ที่เหมาะสม 
  ข้อมูลยอดขายแต่ละชุดย่อมมีความแตกต่างกัน จึงต้องการค่า  ในการพยากรณ์ที่
แตกต่างกันด้วย ไม่มีค่า  ใดที่เหมาะสมกับทุกข้อมูล การใช้ค่า  ที่เหมาะสมในการค านวณจะ

 
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ใดค่าพยากรณ์ที่แม่นย า นั่นคือค่า  นั้นท าให้ค่าจริงใกล้เคียงกับค่าพยากรณ์มาก ซึ่งท าได้จากการ
วัดค่าความคลาดเคลื่อนดังต่อไปนี้ 
 Mean Absolute Deviation (MAD) =    ค่าจริง – ค่าพยากรณ์ 
          n 
 
ตัวอย่าง   จากตัวอย่างข้างต้น จงค านวณค่า MAD เพื่อพิจารณาว่าค่า   ที่เหมาะสมคือค่า 0.1 หรือ 
0.5 
ไตรมาส  ยอดขาย ค่าพยากรณ์ ค่าสัมบูรณ์ ค่าพยากรณ์ ค่าสัมบูรณ์ 
            เมื่อ  = 0.1     เมื่อ  = 0.1     เมื่อ   = 0.5    เมื่อ  =0.5 
    1    180    175        5         175       5 
    2    168    176        5         178      10 
    3    159    175      16         173      14 
    4    175    173        2         166        9 
    5    190    173      17         170      20 
    6    205    175      30         180      25 
    7    180    178        2         193      13 
    8    182    178        4         186        4 
          84         100 
   
 ค่า MAD เมื่อ    = 0.1    = 84 = 10.5 
           8 
 ค่า MAD เมื่อ    = 0.5  =  100    = 12.5 
            8  
  ส าหรับข้อมูลยอดขายชุดนี้ ค่า  ที่เหมาะสมมากกว่า คือ 0.1 เพราะมีค่า MAD ต่ า
กว่าแสดงว่า ค่าพยากรณ์ที่ใช้  = 0.1  คลาดเคลื่อนจากค่าจริงน้อยกว่าค่าพยากรณ์ที่ใช้ = 0.5 
นอกจากค่า MAD แล้วสามารถทดสอบหา ที่เหมาะสมได้จากค่าอ่ืนอีก ดังจะกล่าวต่อไปใน
หัวข้อการวัดค่าความคลาดเคลื่อน  
  ข้อดีของการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล 
  1.สามารถให้ค่าพยากรณ์ที่ใกล้เคียงค่าจริงเช่นเดียวกับค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วง
น้ าหนัก แต่ค านวณง่ายกว่า 


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  2.ใช้ข้อมูลในการเร่ิมต้นค านวณเพียงค่าเดียว ได้ค่าพยากรณ์เร็วและประหยัด
ค่าใช้จ่ายในการหาข้อมูลดีกว่าค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
 
  ข้อจ ากัดของการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล 
  1.การค านวณใช้ทั้งค่าจริงและค่าพยากรณ์  ดังนั้นถ้าค านวณค่าพยากรณ์ใดผิดจะ
ท าให้ค่าพยากรณ์ทั้งหมดที่อยู่หลังจากค่านั้นผิดทั้งหมด 
  2.การก าหนดค่า  ไม่ใช่เร่ืองง่าย แม้จะถือว่า  มีค่าคงที่ในช่วงการพยากรณ์แต่
ในความเป็นจริงเมื่อปัจจัยแวดล้อมเปลี่ยนแปลงไป   ก็อาจเปลี่ยนแปลงได้ ในกรณีเช่นนั้นต้อง
ใช้วิธีการพยากรณ์แบบ Adaptive-response-rate Single Exponential Smoothing ซึ่งมีความซับซ้อน
ยิ่งขึ้นในการค านวณ 
 

6.วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้ม  (Trend-adjusted Exponential 
Smoothing)เนื่องจากยอดขายมีองค์ประกอบหลายส่วน การหาค่าเฉลี่ยเป็นเพียงส่วนแรก ต่อไปจะ
เป็นการน าเอาแนวโน้ม (Trend) มาปรับค่าเฉลี่ยที่ได้เพื่อให้ค่าพยากรณ์ที่ใกล้เคียงค่าจริงมากยิ่งขึ้น 

 
  FIT = F +  T  
  F  = (1- )F  + A       หรือ F + (A  -  F 1t ) 
  T  = (1-  )T  +  ( F  – F ) 
 
 เมื่อ FIT   = ค่าเฉลี่ยปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้ม 
       F     = ค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โปเนนเชียลของยอดขายในช่วงเวลา t 
       T      = ค่าเฉลี่ยเอ็กซ์โปเนนเชียลของแนวโน้มในช่วงเวลา t 
             = สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของค่าเฉลี่ย 
                          = สัมประสทิธิ์เชิงเรียบของแนวโน้ม 
 
  ค่าของ   จะมีลักษณะเช่นเดียวกับค่า  คือต้องหาค่าที่เหมาะสมที่จะใช้ในการ
พยากรณ์ด้วยการลองพยากรณ์ด้วยค่า  หลายๆ ค่าแล้วเลือกค่าที่พยากรณ์ได้แม่นย าที่สุด 
โดยทั่วไปถ้าค่า  สูง จะใช้ได้ดีเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของแนวโน้มในช่วงสั้นๆ ถ้า   ต่ าจะให้
ค่าพยากรณ์ของแนวโน้มออกมาในลักษณะเฉลี่ยมากกว่า 
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ตัวอย่าง จงหาค่าเฉลี่ยแบบปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้ม เมื่อ = 0.2  ,  = 0.4 
 
เดือนที่  ค่าขายจริง (A )      F     T   FIT  
   1         12    11.00  0.00   - 
   2        17    11.20  0.08   11.28 
   3        20    12.36  0.51  12.87 
   4        19    13.89  0.92  14.81  
   5        24    14.91  0.96  15.87 
   6        26    16.73  1.30  18.03 
   7        31    18.58  1.52  20.10 
   8        32    21.07  1.91  22.98 
   9        36    23.25  2.02  25.27 
อธิบายวิธีการค านวณดังต่อไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 พยากรณ์ F   โดยให้ค่าของยอดขายเดือนสุดท้ายปีที่แล้ว (F ) = 11 
  F    = 11+0.2(12-11)   =  11.2 

ขั้นตอนที่ 2 ค านวณค่าแนวโน้ม T2 โดยสมมติให้ T   = 0 
  T    =     (1- ) T 1 +  (F 2 -F 1 ) 
  T 2    =     0+0.4 (11.2-11.0) = 0.08 

ขั้นตอนที่ 3 น าค่าในข้อ 1 และ 2 มาบวกกันเป็น FIT 2  
  FIT 2   =  11.2+0.08  =  11.28 

ขั้นตอนที่ 4 ค านวณค่าของยอดขายพยากรณ์ในเดือนที่ 3 
  F 3    =  11.2+0.2 (17.0-11.2) =  12.36 
  T 3    =  (1-0.4)(0.8)+0.4 (12.36 – 11.2) =  0.51 
  FIT 3  =   12.36+0.51 =  12.87 
  การเปรียบเทียบค่าขายจริงกับผลของการพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยแบบเอ็กซ์โปเนน
เชียลธรรมดา และผลของการพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้ม  
ซึ่งเห็นได้ว่า 
 ค่าเฉลี่ยปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้มให้ค่าพยากรณ์ที่ใกล้เคียงค่าจริง
มากกว่า 
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7.การปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพลฤดูกาล 
  บางผลิตภัณฑ์จะมีอิทธิพลของฤดูกาลขายที่ชัดเจน เช่น เสื้อผ้านักเรียนขายดีช่วง
เปิดภาคการศึกษา ร่มและเสื้อกันฝนขายดีในฤดูฝน จึงควรน าเอาฤดูกาลมาประกอบค่าพยากรณ์ด้วย 
ลักษณะของอิทธิพลฤดูกาลที่มีต่อยอดขายหรืออุปสงค์มี 2 แบบ คือ  
  Multiplicative Seasonal method เป็นลักษณะของการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของ
ยอดขายที่ทวีคูณตามร้อยละของดัชนีฤดูกาล ดังนั้น อุปสงค์ = แนวโน้ม x ดัชนีฤดูกาล 
  Additive Seasonal Method เป็นลักษณะการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของยอดขายที่บวก
หรือลบจ านวนคงที่ของดัชนีฤดูกาล ดังนั้น อุปสงค์ = แนวโน้ม + ดัชนีฤดูกาล 
 
ตัวอย่าง  จงหาดัชนีฤดูกาลจากข้อมูลยอดขายดังต่อไปนี้ เพื่อพยากรณ์ยอดขายแต่ละไตรมาสของปี
ที่ 5 ซึ่งคาดว่าจะมียอดขายรวม 2,600 บาท 
 
ไตรมาส   ปีที่ 1  ปีที่ 2  ปีที่ 3  ปีที่ 4 
   1   45  70  100  100 
   2   335  370  585  725 
   3   520  590  830             1,160 
   4   100  170  285  215 
 รวม            1,000          1,000          1,800          2,200 

ขั้นตอนที่ 1 หายอดขายต่อไตรมาสโดยเฉลี่ย 
  ปีที่ 1 = 1,000/4  = 250 บาท 
  ปีที่ 2 = 1,200/4  = 300 บาท 
  ปีที่ 3 = 1,800/4  = 450 บาท 
  ปีที่ 4 = 2,200/4  = 550 บาท 
 
ขั้นตอนที่ 2 หาดัชนีฤดูกาล 

ไตรมาสที่ ปีที่ 1 ปีที่ 2 ปีที่ 3  ปีที่ 4 
1 45/250 = 0.18 70/300 = 0.23 100/450 = 0.22 100/550 = 0.18 
2 335/250 = 1.34 370/300 = 1.23 585/450 = 1.30 725/550 = 1.32 
3 520/250 = 2.08 590/300 = 1.97 830/450 = 1.84 1,160/550 = 2.11 
4 100/250 = 0.40 170/300 = 0.57 285/450 = 0.63 215/550 = 0.39 
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ขั้นตอนที่ 3 หาค่าเฉลี่ยของดัชนีฤดูกาลแต่ละไตรมาส 
ไตรมาสที่ ค่าเฉลี่ยของดัชนีฤดูกาล 

1 (0.18+0.23+0.22+0.18)/4 = 0.20 
2 (1.34+1.23+1.30+1.32)/4 = 1.30 
3 (2.08+1.97+1.84+2.11)/4 = 2.00 
4 (0.40+0.57+0.63+0.39)/4 = 0.50 

 

ขั้นตอนที่ 4 พยากรณ์ยอดขายของปีที่ 5 โดยน าเอาค่าเฉลี่ยของยอดขายแต่ละไตรมาส คูณค่าเฉลี่ย
ดัชนีฤดูกาล 

ไตรมาสที่ ค่าเฉลี่ยของดัชนีฤดูกาล 
1 2,600/4 (0.20) = 130 
2 2,600/4 (1.30) = 845 
3 2,600/4 (2.00) = 1,300 
4 2,600/4 (0.50) = 325 

8.การวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ 
  การวัดความคลาดเคลื่อนของค่าจริงและค่าที่พยากรณ์ได้โดยใช้ค่าสัมประสิทธิ์
ต่างๆ หรือจ านวนข้อมูลต่างๆ จะพิจารณาจากการที่ค่าจริงใกล้เคียงค่าพยากรณ์ที่สุด หรือท าให้เกิด
ความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด ย่อมเป็นค่าที่เหมาะสมกับการใช้พยากรณ์ให้ได้ผลลัพธ์ที่แม่นย า การ
วัดความคลาดเคลื่อนสามารถวัดได้จากค่าต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
  1.Mean Absolute Deviation (MAD) =   ค่าจริง - ค่าพยากรณ์  
          n 
  ค่า MAD ยิ่งน้อย หมายถึง การพยากรณ์ยิ่งแม่นย า 
 
  2.Mean Squared Error (MSE)  =  (ค่าจริง – ค่าพยากรณ์) 2  
               n 
  ค่า MSE ยิ่งน้อย หมายถึง การพยากรณ์ยิ่งแม่นย า 
 
  3.Mean Absolute Percent Error (MAPE) = (ค่าจริง–ค่าพยากรณ์x100X/ค่าจริง) 
         n 
  ค่า MAPE ยิ่งน้อย หมายถึงการพยากรณ์ยิ่งแม่นย า 
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ตัวอย่าง จงแสดงการวัดค่าคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ 
เดือนที่ มูลค่า 

ขายจริง 
มูลค่า

พยากรณ์ 
ความคลาด
เคลื่อน 

ความคลาด
เคลื่อน 

ค่าสัมบูรณ์
ของความ
คลาดเคลื่อน 

ค่าสัมบูรณ์
ของ % 

ความคลาด
เคลื่อน 

1 200 225 -25 325 25 1.55 
2 240 220 20 400 20 8.30 
3 300 285 15 225 15 5.00 
4 270 290 -20 400 20 7.40 
5 230 250 -20 400 20 8.70 
6 260 240 20 400 20 7.70 
7 210 250 -40 1,600 40 19.00 
8 275 240 35 1,225 35 12.70 

รวม 15 5,275 195 81.30 
ค านวณได้ดังต่อไปนี้ 
Mean Absolute Deviation (MAD) =  5,275 =  659.40 
            8 
Mean Squared Error (MSE)  =  195  =  24.40 
            8 
Mean Absolute Percent Error (MAPE) = 81.3% =  10.2% 
           8 
 

9.การวัดความสัมฤทธิ์ผลของวิธีการพยากรณ์ท่ีใช้ 
  การที่จะพิจารณาว่าวิธีการพยากรณ์ที่ใช้ให้ความแม่นย าของค่าพยากรณ์เพียงใด 
Tracking Signal ที่ 
 Tracking Signal =  (ค่าจริงในช่วงเวลาt – ค่าพยากรณ์ช่วงเวลา t) 
      MAD 
  ถ้า Tracking Signal เป็นบวกแสดงว่าค่าจริงสูงกว่าค่าพยากรณ์ ถ้าเป็นลบแสดงว่า
ค่าพยากรณ์สูงกว่าค่าจริง  ค่า Tracking Signal ที่แสดงว่าการพยากรณ์แม่นย าที่ต้องมีค่าเข้าใกล้ศูนย์ 
นอกจากนั้นยังมีการควบคุมให้ค่า Tracking Signal อยู่ภายในช่วงควบคุมดังต่อไปนี้ 
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ร้อยละของพื้นที่ภายใต้การกระจายแบบปกติในขอบเขตการควบคุมของ Tracking Signal 
จ านวนการกระจายของ 

ขอบเขตควบคุม 
(จ านวนเท่าของ MAD) 

จ านวนเท่าของค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐาน 2  

ร้อยละของพื้นที่ภายใน 
ขอบเขตการควบคุม 

0.1  
5.1  
0.2  
5.2  
0.3  
5.3  
0.4  

80.0  
20.1  
60.1  
00.2  
40.2  
80.2  
20.3  

57.62 
76.98 
89.04 
95.44 
98.36 
99.48 
99.86 

*จ านวนเท่าของค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของ MAD 8.0  
  การควบคุมค่า MAD ยังสามารถใช้แผนภูมิการควบคุม เพื่อพิจารณาว่าวิธีการ
พยากรณ์ที่ใช้อยู่นั้นมีความเหมาะสมโดยให้ค่าพยากรณ์ที่แม่นย าเพียงใด ถ้าค่า Tracking Signal 
ออกนอกขอบเขตควบคุมบนหรือล่างเมื่อใดแสดงว่า วิธีการพยากรณ์ที่ใช้อยู่ให้ค่าที่ไม่แม่นย าแล้ว 
  นอกจากนั้นยังสามารถใช้ MAD ในการพยากรณ์ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นใน
ช่วงเวลาต่อไปได้โดยใช้การปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล ดังสมการ 
  MAD      =    111 1   ttt MADFA   
 โดยที่  MAD 1t   =  ค่าพยากรณ์ของ MAD ที่จะเกิดขึ้นในช่วงเวลา t 
      =  สัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (มีค่าตั้งแต่ 0.05 ถึง 0.20) 
  A    =  ค่าขายจริงในช่วงเวลา t-1 
  F 1t        =  ค่าพยากรณ์ในช่วงเวลา t-1 

การใช้วิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสม 
  1.การพยากรณ์ที่ดีไม่จ าเป็นต้องใช้วิธีที่ซับซ้อนเสมอไป บางคร้ังวิธีการค านวณ
อย่างง่ายๆ ก็ให้ผลการพยากรณ์ที่แม่นย าได้ 
  2.ไม่มีการพยากรณ์วิธีใดวิธีเดียวที่เหมาะสมกับสินค้าและบริการทุกชนิดได้ 
  3.ปัจจุบันมีการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปเพื่อการพยากรณ์ ซึ่งสามารถ
ค านวณได้ไม่ผิดพลาดและแม่นย า 

บทสรุป 
  การพยากรณ์อุปสงค์มีความจ าเป็นในการจัดการซัพพลายเชน เพราะการพยากรณ์
เป็นการใช้วิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุปสงค์ของสินค้าและบริการในอนาคต

1t
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ของลูกค้าทั้งช่วงระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว มีประโยชน์ในการวางแผนและการ
ตัดสินใจต่อหลายฝ่ายขององค์การคือฝ่ายการเงิน ฝ่ายการตลาด ฝ่ายการผลิต กระบวนการพยากรณ์
มี 10 ขั้นตอนโดยเร่ิมจากการระบุวัตถุประสงค์ในการน าผลการพยากรณ์ไปใช้ การรวบรวมข้อมูล 
ลงบันทึกข้อมูล และก าหนดรูปแบบข้อมูล เลือกแบบจ าลองในการพยากรณ์ พัฒนาและค านวณการ
พยากรณ์ส าหรับช่วงเวลาที่ต้องการ ตรวจเช็คความแม่นย า พิจารณาระดับความแม่นย าอยู่ในค่าที่
ยอมรับได้หรือไม่ ค่าพยากรณ์มากกว่าขอบเขตที่วางแผนไว้ ปรับค่าพยากรณ์จากข้อมูลเชิงคุณภาพ
และสถานการณ์ที่เป็นจริง และควบคุมผลการพยากรณ์และวัดความแม่นย าในการพยากรณ์ ในกรณี
ที่ความแม่นย าไม่อยู่ในระดับที่ยอมรับได้ต้องเลือกแบบจ าลองในการพยากรณ์ใหม่หรือปรับ
ค่าพารามิเตอร์ในแบบจ าลองเดิม ประเภทของการพยากรณ์แบ่งเป็นการพยากรณ์แบ่งตามช่วงเวลา 
และการพยากรณ์ตามวิธีการที่ใช้ในการพยากรณ์ซึ่งวิธีหลังแบ่งเป็น 3 วิธี คือ วิธีการใช้วิจารณญาณ 
วิธีการพยากรณ์สาเหตุ อยู่ในรูปของสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ และวิธีการพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา 
โดยได้รับอิทธิพลจากแนวโน้ม ฤดูกาล วัฎจักร และเหตุการณ์ผิดปกติ การใช้อนุกรมเวลามี 3 วิธี 
คือ การพยากรณ์อย่างง่าย การหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ทั้งแบบธรรมดาและแบบถ่วงน้ าหนัก และการ
ปรับเรียบด้วยเอ็กซ์โปเนนเชียล การหาค่าสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ ( ) ที่เหมาะสม ในการค านวณจะ
ได้ค่าพยากรณ์ที่แม่นย า ใกล้เคียงค่าจริงมากที่สุด การวัดค่าความคลาดเคลื่อนมีหลายวิธี คือ Mean 
Absolute Percent Error (MAPE), Mean Squared Error (MSE), Mean Absolute Deviation (MAD) 
ยิ่ง MAD น้อยแสดงว่าการพยากรณ์แม่น แต่ถ้ามีค่ามากอาจจะต้องหาค่าสัมประสิทธิ์มาปรับใหม่อีก
คร้ังซึ่งมีวิธีปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลด้วยแนวโน้ม หรือการปรับค่าพยากรณ์ด้วยอิทธิพล
ฤดูกาล นอกจากนั้นยังมีการวัดความสัมฤทธิ์ผลของวิธีการพยากรณ์จากสัญญาณติดตาม Tracking 
Signal ถ้าค่า Tracking Signal เป็นบวกแสดงว่าค่าจริงสูงกว่าค่าพยากรณ์ ถ้าเป็นลบแสดงว่าค่า
พยากรณ์สูงกว่าค่าจริง ค่า Tracking Signal ที่แสดงว่าการพยากรณ์แม่นย าที่ต้องมีค่าเข้าใกล้ศูนย์ 
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6.นิยามศัพท ์

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 

1. การจัดการ Management กระบวนการท างานหรือกิจกรรมที่กลุ่ม
บุคคลในองค์กร ร่วมกันท างานเพื่อให้
บรรลุวัตถุประสงค์ตามแนวทางที่
ก าหนดไว ้

2. การวางแผน Planning การพิจารณาก าหนดแนวทางการท างาน
ให้ บรรลุเป้าหมาย โดยเกิดจากการใช้
ดุลพินิจคาดการณ์ล่วงหน้าเพื่อเป็น
แนวทางการการท างานในอนาคต 

3. การจัดองค์กร Organizing การจัดระเบียบหรือโครงสร้างของการ 
ท างานภายในองค์กรให้ เป็นระบบ
ระเบียบและอยู่ ในส่วนประกอบที่
เหมาะสม 

4. การบั งคับบัญชาสั่ ง
การ 

Commading ภาระหน้าที่ของผู้บริหารในการใช้
ความสามารถชักจูงหรือหว่านล้อม
ผู้ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติงานตาม
ค าสั่ง  

5. การประสานงาน Coordinating การจัดให้ทรัพยากรบุคคลภายใน
องค์ กรท างานประสานสัมพันธ์
สอดคล้องเป็นน้ าหนึ่งใจเดียวกัน 

6. การควบคุม Controlling กระบวนการท างานเร่ิมตั้ งแต่การ
ก าหนดมาตรฐาน การแก้ ไขการ
ปฏิบัติ งานของผู้ ใต้บั งคับบัญชา
ตลอดจนการด าเนินงานตามแผน และ
การประเมินแผนเพื่อให้บรรลุตาม
เป้าหมายที่ก าหนดไว้ 
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ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทยไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 

8. สินค้า Product สินทรัพย์หมุนเวียน ที่มีตัวตนหรือ
สิ่งของที่กิจการมีไว้ เพื่อจ าหน่าย
ให้กับผู้ซื้อ 

9. วัตถุดิบ Material ของที่ซื้อมาเพื่อใช้เป็นส่วนผสมหรือ
ส่วนประกอบอันส าคัญในการผลิต
สินค้าส าเร็จรูป 

10. เคร่ืองท าความเย็น Frozen Warehouse เป็ นชิ้ นส่ วนส าคั ญที่ ท าหน้ าที่
แลกเปลี่ยนความร้อนจากบริเวณที่
ต้องการท าความเย็น ซึ่งจะท าหน้าที่
ควบคู่ไปกับสารท าความเย็นหรือน้ ายา
แอร์ โดยท าให้สารท าความเย็นเดือดจน
มีสถานะกลายเป็นไอ ความร้อนจาก
พื้นผิวของคอยล์เย็นได้ 

11. การจัดการสินค้ าคง
คลัง 

Inventory Management เป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ 
หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพื่อ
กิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการ
บริหาร ด าเนินธุรกิจ ในส่วนที่เกี่ยวข้อง
กั บคลั งสิ นค้ าก็ เพื่ อให้ เกิ ดการ
ด าเนินการเป็นระบบให้ คุ้มกับการ 
ลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ 
การหยิบสินค้า การป้องกัน ลดการ
สูญเสียจากการ ด าเนินงานเพื่อให้
ต้นทุนการด าเนินงานต่ าที่สุด และการ
ใช้ประโยชน์เต็มที่จากพื้นที่ 
 
 
 

ล าดับ ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 
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ท่ี 
12. โลจิสติกส์ Logistics เป็นระบบการจัดการการส่งสินค้า 

ข้อมูล และทรัพยากรอย่างอ่ืนจากจุดต้น
ทางไปยังจุดบริโภคตามความต้องการ
ของลูกค้า 

13. สินค้าคงคลัง Current Stock สิ นค้ าและวั สดุ ที่ เก็ บไว้ อยู่ ใน
กระบวนการผลิต ทั้งก่อนผลิต ระหว่าง
ผลิต และผลิตส าเร็จรอจ าหน่าย ในบาง
บริบทอาจหมายถึงสินค้าส าเร็จเท่านั้น 
สินค้าคงคลังถือว่าเป็นสินทรัพย์ของ
องค์กรธุรกิจ จะท าให้สินค้าไม่ขาด
ตอน 

14. สินค้าที่อยู่ระหว่างกา
ระบวนการผลิต 

Work-in-process Stock เป็นวัตถุดิบและชิ้นส่วนต่าง ๆ  ที่อยู่
ระหว่างขั้นตอนการผลิตต่าง ๆ  

15. สินค้าคงคลังส ารอง Safety/Buffer สินค้าส ารองช่วงเวลาสั้น  ๆหรือสินค้า
ส่วนเกินเผื่อขาด เป็นสินค้าคงคลัง
ส ารอง ที่มี ไว้ เพื่ อแก้ปัญหาความ
แตกต่างหรือความแปรผันของก าลังการ
ผลิตกระบวนการ ที่ต่อเนื่องกันอันเป็น
จุดที่เป็นกระบวนการคอขวด (Bottleneck 
Process) ของกระบวนการผลิต 

16. สถานะ Identity ความเป็นไป ความเป็นอยู่ 

17. การขนส่ง Transport การเคลื่อนย้ายคนและสิ่งของจากที่หนึง่
ไปยังอีกที่หนึ่ง การขนส่งแบ่งออกเป็น
หมวดใหญ่ดังนี้ ทางบก ทางน้ า ทาง
อากาศ และ อ่ืน  ๆเราสามารถพิจารณา
การขนส่งได้จากหลายมุมมอง 

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 
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19. การจัดการคลังสินค้า Warehouse Management เป็นการจัดการในการรับ การจัดเก็บ 
หมายถึง การจัดส่งสินค้าให้ผู้รับเพื่อ
กิจกรรมการขาย เป้าหมายหลักในการ
บริหาร ด าเนินธุรกิจ 

20. ประสิทธิภาพ Efficacy กระบวนการ วิธีการ หรือการกระท าใด 
 ๆที่น าไปสู่ผลส าเร็จ โดยใช้ทรัพยากร

ต่ าง ๆ อันได้ แก่  ทรัพยากรทาง
ธรรมชาติ แรงงาน เงินทุน และวิธีการ
ด าเนินการหรือประกอบการ ที่มี
คุณภาพสูงสุดด าเนินการได้อย่างเต็ม
ศักยภาพ 

21. คุณภาพ Quality การด าเนินงานที่มีประสิทธิภาพเป็นไป
ตามข้อก าหนดที่ต้องการ โดยสินค้า
หรือบริการนั้นสามารถสร้างความพอใจ
ให้ กั บลู กค้ า และมี ต้ นทุ นการ
ด าเนินงานที่เหมาะสมได้เปรียบคู่แข่ง
ขัน ลูกค้ามีความพึงพอใจ และยอมจ่าย
ตามราคาเพื่อซื้อความพอใจนั้น 

22. การจัดซื้อ Purchasing กระบวนการที่มีหน้าที่รับผิดชอบใน
การจัดหาวัตถุดิบต่าง ๆ ตามความ
ต้องการของหน่วยงานต่าง ๆ  ขององค์กร
และเป็นกระบวนการที่เชื่อมโยงระหว่าง
องค์กรต่าง ๆ  ใน Supply Chain และท า
หน้าที่ในการประสานงานในด้านการ
ไหลของข้อมูลระหว่างองค์กรและผู้ขาย
วัตถุดิบ เนื่องจากการมีวัตถุดิบพร้อม
เป็ นปั จจั ยด่ านแรกที่ ก าหนด
ความสามารถในการผลิตสินค้า 

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 
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23. ใบสั่งซื้อ Ordering เอกสารที่แสดงถึงข้อตกลงกับผู้
จัดจ าหน่ าย เพื่ อซื้อสินค้าหรือ
บริการ เอกสารยังช่วยติดตามใบ
รับสินค้าที่ท าไว้กับใบสั่ง และ
หลังจากนั้นรวมถึงการลงบัญชีใบ
แจ้งหนี้ของผู้จัดจ าหน่ายที่ผู้จัด
จ าหน่ายออกบิลตามใบสั่ง 
 

24. ระบบสารสนเทศ Information Technology ระบบที่ประกอบด้วยส่วนต่างๆ  ได้แก่ 
ระบบคอมพิวเตอร์ทั้ งฮาร์ดแวร์ 
ซอฟท์แวร์  ระบบเครือข่าย  ฐานข้อมูล  
ผู้พัฒนาระบบ ผู้ใช้ระบบ  พนักงานที่
เกี่ยวข้อง และ ผู้เชี่ยวชาญในสาขา  ทุก
องค์ประกอบนี้ท างานร่วมกันเพื่อ
ก าหนด  รวบรวม จั ดเก็ บข้อมู ล  
ประมวลผลข้อมูลเพื่อสร้างสารสนเทศ 
และส่งผลลัพธ์หรือสารสนเทศที่ได้ให้
ผู้ใช้เพื่อช่วยสนับสนุนการท างาน การ
ตัดสินใจ  การวิเคราะห์และติดตามผล
การด าเนินงานขององค์กร 
 

25. ต้นทุนการบริหาร
คลังสินค้า 

Warehouse Cost เกิ ดจากการด าเนินกิ จกรรมการ
ให้บริการภายในคลังสินค้า การจัดเก็บ
สินค้า การเลือกสถานที่ตั้งโรงงานและ
คลังสินค้า 
 
 
 

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 
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27. ระบบคอมพิวเตอร์ Computer เคร่ืองค านวณอิเล็กทรอนิกส์โดยใช้วิธี
ทางคณิตศาสตร์ประกอบด้วยฮาร์ดแวร์ 
(ส่วนตัวเคร่ืองและอุปกรณ์) และ
ซอฟต์แวร์  (ส่ วนชุ ดค าสั่ ง หรือ
โปรแกรมที่สั่งให้คอมพิวเตอร์ท างาน) 
สามารถท างานค านวณผล และ
เปรียบเทียบค่ าตามชุดค าสั่ งด้วย
ความเร็วสูงอย่างต่อเนื่อง และอัตโนมัติ 

28. ซอฟท์แวร์ Software ค าสั่งหรือโปรแกรมที่ใช้ควบคุมการ
ท างานของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ที่เขียน
ขึ้นจากนักเขียนโปรแกรม (Programmer) 

29. การเงิน Finance การศึกษาเกี่ยวกับเงิน โดยเน้นไปที่
วิธีการจัดสรรสินทรัพย์ของนักลงทุน
ในระยะยาว วิ ชาการเงิ นแบ่ ง
สาระส าคัญในการศึกษาออกเป็น 3 
ส่วนได้แก่ การเงินสาธารณะ การเงิน
ส่วนบุคคล และการเงินภาคธุรกิจ 

30. การผลิต Manufacturing การน าวัตถุดิบและทรัพยากรซึ่งเป็น
ปัจจัยในการผลิตมาแปร สภาพ โดยผ่าน
กระบวนการผลิตตามล าดับขั้นตอน
ของการกระท าก่อนหลัง ออกมาเป็น
ผลผลิต ได้แก่ สินค้าและบริการให้ได้
ปริมาณและมี คุณภาพ ด้วยต้นทุนที่ต่ า
ที่สุด 

31. การขาย Selling กระบวนการเสนอสินค้าและบริการ 
เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ผู้ชื้อ และผู้ซื้อตัดสินใจซื้อด้วยความ
พึงพอใจ  

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 

32. อุปสงค์ Demand ปริมาณสินค้าที่ผู้บริโภคต้องการซื้อ
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นั้นขึ้นอยู่กับราคาของสินค้า และ
ปัจจัยอ่ืนๆ เช่น รายได้ รสนิยมของ
ผู้บริโภค เป็นต้น หากสมมติว่าปัจจัย
อ่ืน  ๆปริมาณสินค้าที่ต้องการซื้อกับ
ราคานั้น 
 

33. ก าไร Profit ส่วนต่างที่ เกิดขึ้นเน่ืองจากการน า 
“รายได้รวม” กับ “ค่าใช้จ่ายรวม” ซึ่ง
มักจะเรียกอย่างเป็นทางการว่า “ก าไร
สุทธิ” ของธุรกิจ 
 

34. สต็อค Stock คลังพัสดุ คลังสินค้า 
 

35. การป้องกัน Protect การเอาตัวรอดจากเหตุการณ์ที่เป็นภัย
ต่อตัวเองในเหตุการณ์ร้ายเช่น ก าลัง
โดนท าร้ายด้วยการ ทุบตี ของมีคม และ
อาวุธต่างๆ ก็ต้องหาวิธีป้องกันเพื่อ
ความอยู่รอดปลอดภัย 
 

36. การบริหาร Dispensation กระบวนการท างานร่วมกับผู้อ่ืนเพื่อให้
เกิดผลสัมฤทธิ์ตามเป้าหมายอย่างมี
ประสิทธิภาพ (Sergiovanni) การบริหาร 
คือ การท างานของคณะบุคคลตั้งแต่ 2 
คนขึ้นไป  
 
 
 

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 
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37. วิเคราะห ์ Analyze เป็นการแยกแยะสิ่ งที่ จะพิจารณา
ออกเป็นส่วนย่อยที่มีความสัมพันธก์นั 
เพื่อท าความเข้าใจแต่ละส่วนให้แจ่ม
แจ้ง รวมทั้งการสืบค้นความสัมพันธ์
ของส่วนต่าง ๆ  

38. ร ะ บ บ ก า ร ค ว บ คุ ม
สินค้าคงคลัง 

InventoryControl 
System 

ภาระงานอันหนักประการหนึ่งของการ
บริหารสินค้าคงคลัง คือ การลงบัญชี
และตรวจนับสินค้าคงคลัง เพราะแต่ละ
ธุรกิจจะมีสินค้าคงคลังหลายชนิด แต่
ละชนิดอาจมีความหลากหลาย 

39. การจ าแนก Dissection เป็นกระบวนการที่ใช้ในการจัดจ าพวก
วัตการจ าแนก เป็นกระบวนการที่ใช้ใน
การจัดจ าพวกวัตถุหรือปรากฏการณ์
ต่างๆ  ที่ต้องการออกเป็นหมวดหมู่ โดย
จัดสิ่งที่มีสมบัติบางประการร่วมกัน
ให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน ในการจ าแนก
เป็นพวกๆนั้น จะต้องมีเกณฑ์ในการ
จ าแนกเกณฑ์ที่ ใช้ ในการจ าแนก
ประเภท พิจารณาจากลักษณะความ
เหมือนและความแตกต่าง 

40. มูลค่า Value ค่าของสิ่งของ ราคาของสิ่งของ 

41. ส ารวจ Survey การค้นหาเพื่อบรรลุเป้าหมายของการ
ค้นพบหรือทรัพยากร การส ารวจ
เกิ ดขึ้ นในทุ กสิ่ งมี ชี วิ ตที่ มี การ
เคลื่อนไหวรวมถึงมนุษย์ 

42. ความล่าช้า Delay ช้ามาก บางสิ่งบางอย่างที่ช้าเกินกว่า
ก าหนดไว้ 

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 
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44. ต้นทุน Cost ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการด าเนินการ
ผลิตสินค้า หรือบริการ หรือถ้าพูดกัน
แบบภาษาชาวบ้าน ต้นทุนคือ จ านวน
เงินที่ได้จ่ายไปในการซื้อ สินค้า ข้าว
ของ วัตถุดิบ ต่างๆ  

45. สต็อคเพื่อความ
ปลอดภัย 

Safety Stock ปริมาณสินค้าคงคลังแบบหนึ่งที่มีไว้
เผื่อของขาดระหว่างการผลิต หรือมีไว้
เพื้อเผื่อเกิดความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
จากลูกค้า 

46. จุดสั่งซื้อใหม่ Reorder Point จุดสั่งซื้อ โดยเมื่อผู้ใช้งานสั่งระบบ
ท างาน โปรแกรมจะตรวจสอบว่า stock 
ของวัสดุ  

47. การบริการ Service การให้ความช่ วยเหลื อ หรือการ
ด าเนินการเพื่อประโยชน์ของผู้อ่ืนการ
บริการที่ดี ผู้รับบริการก็จะได้รับความ
ประทับใจ และชื่นชมองค์กร  

48. ความปลอดภัย Safety สภาพที่ไม่มีภยันตราย ดังนั้น ความ
ปลอดภัยในการท างานจึงหมายถึง การ
ท างานที่ไม่มีอันตราย ไม่อยู่ในสภาพที่
เสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ หรือไม่มีเชื้อ
โรค  

50. การเก็บรักษา Mainteance กิจกรรมใด ๆ  ก็ตามที่กระท าขึ้น เพื่อท า
ให้อุปกรณ์ของตัวเคร่ืองคอมพิวเตอร์
อยู่ในสภาพที่จะใช้งานได้ทันที  

51. ราคา Cost กลยุทธ์ในการตั้งราคา คือ เป็นหนึ่งใน 
ส่ วนประสมทางการตลาด หรือ 
Marketing 4P ที่ส่งผลต่อการตัดสินใจ 

ล าดับ
ท่ี 

ค าศัพท์ภาษาไทย ค าศัพท์ภาษาอังกฤษ ความหมาย 

53. กระบวนการ Process  กรรมวิธี  หรือล าดับการกระท าที่
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ด าเนินต่อเนื่องกันไปจนส าเร็จลงใน
ระดับหนึ่ง 
 

54. ลูกค้า Customer ผู้ซื้อสินค้า, ผู้อุดหนุนในเชิงธุรกิจ 
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บทที ่4 

การวิเคราะห์สภาพปัญหา 

  เป็นการวิเคราะห์สภาพปัญหาการด าเนินงานในการจัดเก็บเส้นด้ายในคลังสินค้า 

กรณีศึกษา โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด เป็นบริษัทผู้ผลิต และรับจ้างผลิต เส้นด้าย 

ผ้าดิบ และฝ้ายคอมเบอร์นอยล์ เป็นต้น คณะผู้จัดท าโครงการได้เข้าไปศึกษาดูงาน ณ วันที่ 21 

กันยายน พ.ศ. 2562 เวลา 09.00 น. โดย คุณปิยณัฐ ทรัพย์โสม ผู้ช่วยผู้จัดการ ได้น าคณะผู้จัดท า

โครงการเข้าเยี่ยมชมโรงงานในส่วนต่างๆ โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 

 

ภาพที่ 4.1 นักศึกษาเข้าเยี่ยมชม บริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด
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1. การด าเนินงานในการจัดเก็บเส้นด้าย 

   1.1 เมื่อทางฝ่ายผลิต (Production ) ได้ท าการผลิตเส้นด้ายตามที่มียอดการสั่งซื้อ
หรือตามที่มีการวางแผนการผลิต (Panning) ไว้เบื้องต้น เมื่อท าการผลิตเสร็จสิ้น จะมีการลงยอด
ตามที่ฝ่ายผลิตได้ท าการผลิตไว้เพื่อเป็นหลักฐานในการตรวจกลับของที่มาของเส้นด้าย 
   1.2 เมื่อลงรายละเอียดในการผลิตว่ามีการผลิตเส้นด้ายแต่ละกะหรือต่อวัน ว่ามี
จ านวนเท่าไหร่และพร้อมที่จะส่งต่อเส้นด้ายที่ท าการผลิตเสร็จครบทุกกระบวนการผลิต หรือ งาน
ระหว่างผลิตที่ยังไม่สมบูรณ์ไปยังคลังสินค้าเพื่อท าการเก็บรักษาต่อไป 
   1.3 เมื่อได้รายงานการบันทึกข้อมูลรายละเอียดของเส้นด้ายว่ามีจ านวนเท่าไหร่เพื่อ
ท าการตรวจนับและตรวจเช็คว่าเส้นด้ายที่รับมามีครบตามจ านวนหรือไม่  หากไม่ตรวจพบว่า
เส้นด้ายที่รับมามีจ านวนไม่เท่าหรือไม่ตรงกับยอดบิลในเอกสารการส่งสินค้าเข้าคลัง ต้องท าการ
ตรวจสอบทันทีว่าสินค้าที่ขาดหายไป หรือ เกินมา ได้มาจากตรงไหน โดยการตรวจเช็คจากเอกสาร
ที่แนบมาว่า ชื่อผู้ส่งเข้าคลัง หัวหน้ากะ ตามที่ได้ลงชื่อไว้ในเอกสาร 

   1.4 ถ้าท าการตรวจเช็คเสร็จให้ท าการแยกประเภทเส้นด้ายและสินค้าที่ยังอยู่
ระหว่างการผลิตแยกประเภทและที่จัดเก็บตามความเหมาะสม 

   1.5 น าเส้นด้ายเข้าคลังสินค้าแล้วให้ท าการเรียงล าดับของการผลิตที่ท าการผลิต
ก่อน-หลังโดยที่ต้องน าสินค้าที่ท าการผลิตก่อนน าออกไปจากคลังก่อนเพื่อไม่ให้สินค้าตกค้าง และ
เสื่อมสภาพก่อนตามเวลา 

   1.6 การเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังนั้นต้องมีใบรายการเบิกของออกจากคลังที่จะมี
รายการสินค้า คลัจ านวน สี ขนาด น้ าหนักของสินค้า รายละเอียดของสินค้า โดยที่จะมีชื่อผู้ท า
เอกสาร ผู้ตรวจนับ ผู้ควบคุมคลังสินค้า ผู้รับของออกจากคลัง ผู้ท าการขนส่ง มีการลงชื่อเรียบร้อย
จึงท าการน าสินค้าออกจากคลังได้ 
   1.7 ท าหารกระจายเส้นดายที่ส าเร็จรูปแล้วพร้อมส่งกระจายไปยังคลังสินค้าที่เป็น
คลังท่าเทียบยกเส้นด้ายไปกระจายส่งให้ลูกค้าต่างๆตามที่ได้มียอดสั่งซื้อตามออร์เดอร์ 

   1.8 ตรวจสอบสินค้าคงเหลือ โดยการตรวจเช็ครายการสินค้าที่มีว่ามีตรงกับรายใน
เอกสารหรือไม่ถ้าหากเป็นวัตถุดิบ หรือ สิ่งของที่จ าเป็นในการผลิต ให้ส่งข้อมูลไปที่ฝ่ายจัดซื้อเพื่อ
ท าการจัดซื้อสิ่งของหรือวัตถุดิบไว้ เพื่อป้องกันสินค้าขาดมือ และคอยควบคุมไม่ให้สินค้าคงคลัง
นัน้มีมากจนเกินไป 

   1.9 เมื่อท าการตรวจสอบแล้วว่าสินค้าคงคลังลดน้อยลงวัสดุหรืออุปกรณ์จะท าการ
แจ้งไปยังแผนกจัดซื้อเพื่อท าการจัดท าการสั่งซื้อของวัสดุหรืออุปกรณ์ที่ลดน้อยลงเข้ามาเติมเพิ่ม
ปริมาณสินค้าเพื่อที่สินค้าจะได้ไม่ขาดมือจากคลังสินค้า 
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   1.10 เมื่อวัสดุหรืออุปกรณ์ที่ท าการสั่งซื้อมาถึงตรงการคาดค านวณจากสูตรการ
ค านวณสั่งซื้อที่ค านวณจากระยะเวลา ในการขนส่งมาถึงก็จะท าการตรวจนับก่อนทิ่ จะรับของเข้า
คลังสินค้า 

 

  เอกสารท่ีใช้ในการเบิกจ่าย-รับสินค้าในคลังสินค้า 

 

  1.11 ใบรายการลูกด้ายส่งเข้าคลังคือใบที่แนบมาพร้อมเส้นด้ายบอกรายละเอียด
ของที่มาของเส้นด้าย 

 
 

 
 

ภาพที่ 4.2 ใบรายการลูกด้ายส่งเข้าคลัง 
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   1.12 สติ๊กเกอร์ที่ติดมาพร้อมกับแกนด้ายที่ผ่านกระบวนการผลิตครบถ้วน 

 

 
 
 
 

ภาพที่ 4.3 สติ๊กเกอร์วันที่ 
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   1.13ใบปล่อยสินค้าออกจากคลัง คือ เอกสารที่น ามาเพื่อนสินค้าออกจาก
คลัง 

 
 

 
 
 

ภาพที่ 4.4ใบปล่อยสินค้าออกจากคลัง 

 
 

2. การเพิ่มประสิทธิภาพในคลังสินค้า 

   2.1 จัดท าการประเมินคุณภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้ดียิ่งขึ้น
ภายในท าการตรวจสอบขึ้นเองเพื่อพัฒนาจนเกิดประสิทธิภาพที่มากยิ่งขึ้น 

   2.2 ท าการประชุมช่วยกันจัดท ารณรงค์จัดท าการเพิ่มประสิทธิภาพ 

   2.3 ตั้งนโยบายในการท างานเพื่อท าให้บรรลุผล 

   2.4 การสร้างแรงจูงใจที่ท าให้เกิดการพัฒนา 

   2.5 จัดต้ังทีมงานมาตรวจสอบโดยเฉพาะ 
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   2.6 แจ้งข่าวสารที่มีประโยชน์แก่พนักงาน 

   2.7 จัดกิจกรรมที่คลายความเครียดให้แก่พนักงาน 

   2.8 สร้างความสัมพันธ์ที่ดีท าให้เกิดความสามัคคีในที่ท างาน 

 

3. วิธีการปรับปรุงข้ันตอนในการท างาน 

 

   3.1 เป็นการที่พนักงานมีการรับรู้วิธีการท างานอย่างละเอียดเข้าใจในการ
ท างานจนท าให้เกิดประสิทธิภาพขึ้น พนักงานจะต้องรูว้ิธีการที่จะน าของออกจากคลังไม่ใช่เพียงแค่
คนเดียวเท่านั้นที่ทราบว่ารายละเอียดของสินค้าว่าต้องจุดใดของคลังสามารถที่จะท างานต่อกันได้
โดยที่ไม่เกิดปัญหาในภายหลัง 

 

 

 
 
 
 

ภาพที่ 4.5 ตารางสินค้าที่คลังสินค้า 
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  3.2 การจัดวางต้องเป็นระเบียบสามารถที่จะเห็นสินค้าได้ละยังสามารถหาได้ง่าย 

 

  ภายในคลังสินค้า 

  พื้นท่ีต้องมีการวางแผนการจัดวางสินค้าให้ถูกที่เป็นระเบียบอยู่ในที่โล่งแจ้ง
สามารถถ่ายเทอากาศได้ดีและต้องไม่อับชื้นเพราะอาจท าให้เส้นด้ายเกิดความเสียหายได้และต้อง
เป็นที่รถสามารถเข้าออกได้สะดวกไม่ติดขัด 

 

4. น าความรู้ท่ีได้รับมาประยุกต์ใช้ในการท างาน การประกอบธุรกิจในอนาคต 

   4.1 จากผลการศึกษา ทางคณะผู้จัดท าได้รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้าจึง
ท าให้ทราบขั้นตอนการจัดเก็บและกระบวนการต่างๆ จึงท าให้ทราบถึงรายละเอียดหลักการวาง
แผนการจัดการการด าเนินงานในคลังสินค้า  การจัดเก็บ  การกระจายสินค้า  การคิดเพื่อพัฒนาการ
ท างานในคลังรวมถึงแนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง เข้ามาไว้ในโครงงานเล่มนี้ เพื่อน าความรู้ที่ได้รับ
มาประยุกต์ใช้ในการท างาน การศึกษาต่อในระดับที่สูงขึ้น ในการน าเร่ืองของคลังสินค้าการศึกษา
การด าเนินงานภายในคลังเพื่อให้เกิดความเข้าใจเพื่อเป็นแนวทางการเรียนรู้หรือการศึกษาเพิ่มเติม
จากโครงการเล่มนี้ 
   4.2 จากการน าข้อมูลไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพสามารถศึกษาข้อมูลใน

โครงการเล่มนี้ เพื่อเป็นประโยชน์ในการประกอบธุรกิจ หรือการวางแผนธุรกิจในอนาคต การ

จัดการพื้นที่ในคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5. น าหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงด้านความมีภูมืคุ้มกันท่ีดีในตัวเอง มาประกอบการวางแผนและ

ระมัดระวังในขั้นตอนการปฏิบัติโครงการ 

   ทางคณะผู้จัดท าได้น าหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงด้าน เงื่อนไขความรู้ มา

ประกอบการตัดสินใจในการท างานเป็นทีมของคณะผู้จัดท าโครงการ คือ การมีความรู้เกี่ยวกับ

วิชาการต่างๆ มาพิจารณาเพื่อให้เกิดความรอบคอบในการปฏิบัติโครงการ ใช้ความรู้ในการแก้ไข

ปัญหาและตัดสินใจในการท าโครงการของคณะผู้จัดท า ช่วยกันคิด ช่วยกันแก้ไข และในการ

ประกอบการท างานมีความรอบคอบในการตัดสินปัญหา แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นด้วยความรู้ที่แตกต่าง

กัน ความคิดเห็นที่ไม่เหมือนกัน จะช่วยท าให้โครงการสามารถมีหลายแง่มุม วิเคราะห์หาปัญหาใน

การท าโครงการได้รอบคอบมากยิ่งขึ้น 
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บทที ่5 

สรุปและข้อเสนอแนะ 

 จากการที่คณะผู้จัดท าโครงการได้ไปศึกษาดูงานในเร่ืองการด าเนินงานการจัดเก็บ
เส้นด้าย กรณีศึกษาบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด ท าให้คณะผู้จัดท าโครงการได้
ทราบถึง ขั้นตอนการด าเนินการจัดเก็บเส้นด้าย มีข้อสรุปและข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

สรุป 

1. การด าเนินงานในการจัดเก็บเส้นด้าย 

   1.1 เมื่อทางฝ่ายผลิต (Production ) ได้ท าการผลิตเส้นด้าย เมื่อท าการผลิตเสร็จสิ้น 
จะมีการลงยอดตามที่ฝ่ายผลิตได้ท าการผลิตไว้เพื่อเป็นหลักฐานในการตรวจกลับ 
   1.2 เมื่อลงรายละเอียดในการผลิตว่ามีการผลิตเส้นด้ายแต่ละกะหรือต่อวัน ว่ามี
จ านวนเท่าไหร่และพร้อมที่จะส่งต่อเส้นด้ายที่ท าการผลิตเสร็จครบทุกกระบวนการผลิต หรือ งาน
ระหว่างผลิตที่ยังไม่สมบูรณ์ไปยังคลังสินค้าเพื่อท าการเก็บรักษาต่อไป 
   1.3 เมื่อได้รายงานการบันทึกข้อมูลรายละเอียดของเส้นด้ายจะมีการตรวจนับและ
ตรวจเช็คว่าเส้นด้ายที่รับมามีครบตามจ านวนหรือไม่ หากไม่ตรวจพบว่าเส้นด้ายที่รับมามีจ านวน
ไม่เท่าหรือไม่ตรงกับยอดบิลในเอกสารการส่งสินค้าเข้าคลัง ต้องท าการตรวจสอบทันทีสิน โดยการ
ตรวจเช็คจากเอกสารที่แนบมาว่า ชื่อผู้ส่งเข้าคลัง หัวหน้ากะ ตามที่ได้ลงชื่อไว้ในเอกสาร 

   1.4 ถ้าท าการตรวจเช็คเสร็จให้ท าการแยกประเภทเส้นด้ายและสินค้าที่ยังอยู่
ระหว่างการผลิตแยกประเภทและที่จัดเก็บตามความเหมาะสม 

   1.5 น าเส้นด้ายเข้าคลังสินค้าแล้วให้ท าการเรียงล าดับของการผลิตที่ท าการผลิต
ก่อน-หลังโดยที่ต้องน าสินค้าที่ท าการผลิตก่อนน าออกไปจากคลังก่อนเพื่อไม่ให้สินค้าตกค้าง และ
เสื่อมสภาพก่อนตามเวลา 

   1.6 การเบิกจ่ายสินค้าออกจากคลังต้องมีใบรายการเบิกของออกจากคลังที่จะมี
รายการสินค้า คลังจ านวน สี ขนาด น้ าหนักของสินค้า รายละเอียดของสินค้า โดยที่จะมีชื่อผู้ท า
เอกสาร ผู้ตรวจนับ ผู้ควบคุมคลังสินค้า ผู้รับของออกจากคลัง ผู้ท าการขนส่ง มีการลงชื่อเรียบร้อย
จึงท าการน าสินค้าออกจากคลังได้ 
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   1.7 ท าการกระจายเส้นดายที่ส าเร็จรูปแล้วพร้อมส่งกระจายไปยังคลังสินค้าที่เป็น
คลังท่าเทียบยกเส้นด้ายไปกระจายส่งให้ลูกค้าต่างๆตามที่ได้มียอดสั่งซื้อตามออร์เดอร์ 

   1.8 ตรวจสอบสินค้าคงเหลือ โดยการตรวจเช็ครายการสินค้าที่มีว่ามีตรงกับรายใน
เอกสารหรือไม่ถ้าหากเป็นวัตถุดิบ หรือ สิ่งของที่จ าเป็นในการผลิต ให้ส่งข้อมูลไปที่ฝ่ายจัดซื้อเพื่อ
ท าการจัดซื้อสิ่งของหรือวัตถุดิบไว้ เพื่อป้องกันสินค้าขาดมือ และคอยควบคุมไม่ให้สินค้าคงคลัง
นัน้มีมากจนเกินไป 

   1.9 เมื่อท าการตรวจสอบแล้วว่าสินค้าคงคลังท าการแจ้งไปยังแผนกจัดซื้อเพื่อท า
การจัดท าการสั่งซื้อของวัสดุหรืออุปกรณ์ที่ลดน้อยลงเข้ามาเติมเพิ่มปริมาณสินค้าเพื่อที่สินค้าจะได้
ไม่ขาดมือจากคลังสินค้า 

   1.10 เมื่อวัสดุหรืออุปกรณ์ที่ท าการสั่งซื้อมาถึงตรงการคาดค านวณจากสูตรการ
ค านวณสั่งซื้อที่ค านวณจากระยะเวลาในการขนส่งมาถึงก็จะท าการตรวจนับก่อนที่จะรับของเข้า
คลังสินค้า 

2. การเพิ่มประสิทธิภาพในคลังสินค้า 

   เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของคลังสินค้าให้มีคุณภาพมากยิ่งขึ้น
เพื่อให้ง่ายต่อการท างาน การจัดเก็บ การค้นหาสินค้า การกระจายสินค้า การตรวจนับและตรวจเช็ค 
โดยการสร้างความรู้สึกที่ดีในการท างานให้พนักงานรู้สึกสบายใจไม่กังวลหรือกดดันที่ต้องท างาน
ในคลังสินค้า จัดกิจกรรมเสริมสร้างความรู้และความเข้าใจในการท างานเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้นจัดเวรการท าความสะอาด สร้างนิสัยที่ต้องเก็บของให้เป็นระเบียบรู้จักหน้าที่ของตนเอง
สามารถมีความเป็นผู้น า ช่วยกันดูแลความเรียบร้อยในที่ท างาน และสามารถที่จะเข้าใจถึงหัวใจการ
ท างานเบื้องต้นได้ สามารถที่แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นโดยไม่คาดคิดได้ จึงจะต้องมีการจัดการอบรม 
และประเมินประสิทธิภาพในการท างานเสมอ 

 

3. วิธีการปรับปรุงข้ันตอนในการท างาน 

   ภายในคลังสินค้าจะต้องเป็นระเบียบมีการจะท าการประเมินการท างานในคลัง
ภายในองค์ขึ้นเพื่อให้เรารู้ถึงขีดความสามารถที่เป็นอยู่พนักงานจะต้องรู้งานและสามารถที่จะ
ท างานต่อกันได้โดยที่ไม่มีปัญหาใดตามมาภายหลัง และค่อยคิดที่จะพัฒนาหรือปรับปรุงขั้นตอนใน
การท างานเสมอ หากพบเจอปัญหาในขั้นตอนการท างานที่ท าให้เกิดความล่าช้าอยู่บ่อยคร้ัง       เรา
ควรที่จะต้องหาสาเหตุของการเกิดปัญหานั้น ว่าเกิดขึ้นได้อย่างไร และหาแนวทางในการแก้ไข 

 

4. น าความรู้ท่ีได้รับมาประยุกต์ใช้ในการท างาน การประกอบธุรกิจในอนาคต 

   ทางคณะผู้จัดท าได้รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้าจึงท าให้ทราบขั้นตอน

การจัดเก็บและกระบวนการต่างๆ จึงท าให้ทราบถึงรายละเอียดหลักการวางแผนการจัดการการ
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ด าเนินงานในคลังสินค้า  การจัดเก็บ  การกระจายสินค้า  การคิดเพื่อพัฒนาการท างานในคลังรวมถึง

แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง เข้ามาไว้ในโครงงานเล่มนี้ เพื่อน าความรู้ที่ได้รับมาประยุกต์ใช้ในการ

ท างาน การศึกษาต่อในระดับที่สูงขึ้น ในการน าเร่ืองของคลังสินค้าการศึกษาการด าเนินงานภายใน

คลังเพื่อให้เกิดความเข้าใจเพื่อเป็นแนวทางการเรียนรู้น าข้อมูลไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพ

สามารถศึกษาข้อมูลในโครงการเล่มนี้ เพื่อเป็นประโยชน์ในการประกอบธุรกิจ หรือการวางแผน

ธุรกิจในอนาคต การจัดการพื้นที่ในคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

5. น าหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงด้านความมีภูมิคุ้มกันท่ีดีในตัวเอง มาประกอบการวางแผนและ

ระมัดระวังในขั้นตอนการปฏิบัติโครงการได้จริง 

   น าหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงด้านเงื่อนไขความรู้ มาประกอบการตัดสินใจใน

การท างานเป็นทีมของคณะผู้จัดท าโครงการ คือ การมีความรู้เกี่ยวกับวิชาการต่างๆมาพิจารณา

เพื่อให้เกิดความรอบคอบในการปฏิบัติโครงการ ใช้ความรู้ในการแก้ไขปัญหาและตัดสินใจในการ

ท าโครงการของคณะผู้จัดท า ช่วยกันคิด ช่วยกันแก้ไข และในการประกอบการท างานมี ความ

รอบคอบในการตัดสินปัญหา แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นด้วยความรู้ที่แตกต่างกัน ความคิดเห็นที่ไม่

เหมือนกัน จะช่วยท าให้โครงการสามารถมีหลายแง่มุม วิเคราะห์หาปัญหาในการท าโครงการได้

รอบคอบมากยิ่งขึ้น 

ข้อเสนอแนะ 

   1. บริษัทฯควรที่จะมีระบบส าหรับการตรวจเช็คและตรวจนับมากยิ่งขึ้นเพราะจะ

ได้เกิดความรวดเร็วในการท างานมากกว่านี้ 

   2. บริษัทฯควรมีการจัดระบบการวางสินค้าในคลังที่เป็นระเบียบง่ายต่อการหยิบ

สินค้าออกจากคลัง 

   3.บริษัทฯควรมีการตีเส้นบ่งชี้ในการวางสินค้า เนื่องปองกันความปลอยภัยของ

พนักงานที่อาจเดินเข้าไปในเขตที่มีการจัดเก็บสินค้าอยู่ได้ 

   4.บริษัทฯควรที่จะจัดท าระบบเทคโนโลยีเข้ามาประยุกต์ใช้ในการจัดเก็บค้นหา

เพื่อง่ายต่อการค้นหา 

   5.ทางคณะผู้จัดท าควรจะน าความรู้ที่ได้จากการศึกษา กรณีศึกษา โรงงานส่งเสริม

ไทยอุตสาหกรรม จ ากัด มาประยุกต์ใช้เพื่อให้เกิดความรู้ ความเข้าใจมากยิ่งขึ้น 
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ข้อเสนอของผู้เชี่ยวชาญ 

  1. ควรมีความพร้อมของเอกสารในการน าเสนอและความเรียบร้อยของเนื้อหา
มากกว่านี้ 
  2. การรายงานควรย่อเนื้อหาที่มีสาระส าคัญในการน าเสนอเพื่อไม่ให้เสียเวลาใน
การน าเสนอ 
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ภาคผนวก ก 
ใบบันทึกการปฏิบัติงานโครงการ 
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ภาคผนวก ข 

ขั้นตอนการศึกษาดูงาน บริษทั โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด 
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ภาพที่ 1.การฟังบรรยายรายละเอียดสินค้าที่โรงงานผลิต 

 

ภาพที่ 2.ศึกษาการสร้างแผนผังโมเดล 
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ภาพที่ 3.ถ่ายภาพรวม 
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ภาคผนวก ค 

ผังโมเดลและขั้นตอนการจัดท าโมเดล บริษทั โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม 

จ ากัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



101 
 

ขั้นตอนการท าโมเดล 

1. น ากระดาษชานอ้อยมาวัดให้ได้ขนาด 80x80 ซม.และท าการตัดให้ได้ตามขนาดที่เราวัดไว้ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
2. น ากระดาษชานอ้อยที่เราตัดเอาไว้ มาวาดรูปตามแผนผังของบริษัทเพื่อร่างแบบในการสร้าง

โมเดล 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ท าตัวโครงสร้างของโมเดลในส่วนของ คลังสินค้า ออฟฟิศ และโรงทอต่าง  ๆ จากนั้นให้ตัด

กระดาษตามที่เราวัดไว้ 
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4. ตัดแยกออกให้เป็นชิ้นส่วนต่าง ๆ เพื่อที่จะท าการประกอบ  
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5. ท าให้ได้ตามจ านวนอาคารที่ต้องการ จากนั้นวาดภาพประกอบและตกแต่งให้สวยงาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. วาดภาพประกอบตามเค้าโครงตึก .ลงสี อาคาร ตึกต่าง ๆ ที่วาดภาพประกอบไว้ และพร้อมกับ

เก็บรายละเอียดต่าง ๆ 
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7. ท าให้ครบทุกตัวอาคาร พร้อมกับวางโครงสร้างตามแผนผังที่วางไว้ 
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8. ท าบรรณจุภัณฑ์ที่อยู่ในโรงงาน เช่น เส้นด้ายต่าง ๆ กล่องบรรณจุภัณฑ์ พาเลท เป็นต้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9. น ากระดาษลังมาตัดให้เป็นสี่เหลี่ยม 80x80 ซม. พร้อมกับน าเทปมาพันรอบกล่องที่ตัดเอาไว้

เพื่อเก็บรายละเอียดงานให้เรียบร้อย 
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10. จากนั้นน าแผนสติ๊กเกอร์สีด า ขนาด 80x80 ซม. มาแปะให้เป็นพื้นของถนนที่เราจะท า 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

11. น าต้นไม้หรืออุปกรณ์ตกแต่งต่าง ๆ น ามาตกแต่งเพื่อความสวยงาม 
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12. โมเดลบริษัท โรงงานส่งเสริมไทยอุตสาหกรรม จ ากัด เสร็จสมบูรณ์ 
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ภาคผนวก ง 

ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน 
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ค่าใช้จ่ายในการจัดท าโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

รายการ ราคา/บาท 

1.กระดาษชานอ้อย 210 

2.กาว 50 

3.กรรไกร 20 

4.คัดเตอร์ 35 

5.สีโปสเตอร์ 300 

6.กระดาษสติ๊กเกอร์สีด า 140 

7.กระดาษลัง 20 

8.แผ่นสก๊อตไบท์ 20 

9.รถโมเดล 150 

10.ต้นไม้ 150 

11.ไหมและด้าย 50 

12.ไม้ไอศกรีม 20 

13.พู่กัน 40 

14.ค่าเข้าเล่มโครงการปกหนา 200 

รวม 1,405 
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ประวตัคิณะผู้จดัท า 
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