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บทคดัย่อ 
  การศึกษาครัÊงนีÊ เป็นการปรับปรุงการจัดการวัสดุคงคลังสิÊนเปลืองประเภทกล่องบรรจุ
ภัณฑ์ โดยมีวัตถุประสงค์เพืÉ อวิเคราะห์หาจุดสัÉงซืÊ อวัสดุสิÊ นเปลืองประเภทบรรจุภัณฑ์ใหม่ทีÉ
เหมาะสม และลดมูลค่าสนิค้าคงคลังจากการควบคุมปริมาณวัสดุคงคลังทีÉเหมาะสม จากการศึกษา 
พบว่า บริษัทกรณีศึกษาไม่มีการบันทึกข้อมูลการรับ-จ่ายและข้อมูลวัสดุคงคลัง รวมทัÊงไม่มี
มาตรฐานหรือทฤษฎีมาควบคุมการจัดเกบ็และการสัÉงซืÊ อ มีเพียงการใช้ประสบการณ์ของหัวหน้า
งานในการสัÉงซืÊ อเพียงเท่านัÊน โดยผู้ศึกษาได้นําข้อมูลปริมาณการสัÉงซืÊ อวัสดุสิÊ นเปลืองประเภท
บรรจุภัณฑต์ัÊงแต่เดือน มกราคม ŚŝŞř - ธนัวาคม ŚŝŞř มาทาํการวิเคราะห์หาระดับความสาํคัญ
โดยใช้วิธีแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC จากนัÊนให้มีการจดบันทกึการรับ-จ่าย และตรวจสอบจาํนวน
วัสดุคงคลัง เพืÉอใช้ข้อมูลในการวิเคราะห์หาจุดสัÉงซืÊ อวัสดุสิÊ นเปลืองประเภทบรรจุภัณฑ์ใหม่ทีÉ
เหมาะสมได้ 

  ผลการศึกษาพบว่า จากเดิมทีÉไม่เคยมีการกาํหนดจุดสัÉงซืÊ อสินค้าใหม่ การกาํหนดจุด
สัÉงซืÊอสนิค้าใหม่ (ROP) ของ Box Sř เทา่กบั Š,ŝŝŠ กล่อง และจุดสัÉงซืÊอสนิค้าใหม่ (ROP) ของ 
Box Sś เท่ากับ Ŝ,Ŝşŝ กล่อง และสามารถควบคุมปริมาณวัสดุสิÊ นเปลืองคงคลัง โดยใช้การ
คาํนวณหาวัสดุคงคลังสูงสุดเป็นเกณฑ์ใหม่ในการควบคุม พบว่า Box Sř ลดลงจาก śŜ,şŞś 
กล่อง เป็น řş,řŞŝ กล่อง และ Box Sś ลดลงจาก řş,śŞŝ กล่อง เป็น Š,ŠŜŠ  กล่อง โดยเมืÉอ
คิดคาํนวณเป็นมูลค่าวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังของทัÊง Ś รายการนีÊ แล้ว สามารถลดมูลค่าวัสดุคงคลัง
ได้ จาก Ŝ,ŝŚś,ŞŠŞ บาท เป็น Ś,ŚşŜ,ŠŜř บาท หรือลดลง Ŝš.şř% 
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ABSTRACT 

  This study is to improve the management of inventory in the packaging box 

category. The objective of this study is to analyze the optimal ordering quantity of packaging 

box. And reduce the inventory value by controlling the amount of inventory. Currently, the 

case study does not record of disbursements and the material data. Including there is no 

standard or theory to control storage. Only use the experience of the supervisor to order. This 

study is use information about the amount of orders for packaging box from January 2018 - 

December 2018 to analyze for priority by using the ABC analysis. Then recording the 

disbursements and check the amount of inventory. For use the information in analyzing to 

find the optimal point of ordering for new packaging box.  

  The results show that from the past, there has never been a determination of order 

point. For the new order point (ROP) of packaging box S1 is 8,558 boxes and the new 

order point (ROP) of packaging box S3 is 4,475 boxes. And able to control the amount of 

consumable supplies by using the calculation of maximum inventory as a new criterion for 

control. For the inventory of packaging box S1 decrease from 34,763 boxes to 17,165 

boxes and the inventory of packaging box S3 decrease from 17,365 boxes to 8,848 boxes. 

Calculating the value of consumable inventory of both items Can reduce the inventory value 

from 4,523,686 baht to 2,274,841 baht or 49.71% decrease 

 

ř. บทนาํ 
 บริษัท มิซูมิ (ไทยแลนด์) จํากัด  ก่อตัÊ งขึÊ นในเดือนมกราคมปี řššş  MISUMI 

(THAILAND) เป็นบริษัททีÉประกอบธุรกิจทางด้านบริการจัดหาและจัดจําหน่ายสินค้าประเภท
เครืÉองมือและชิÊ นส่วนสาํหรับเครืÉองจักรต่างๆในกลุ่มอุตสาหกรรม และได้มีส่วนร่วมในการ
ให้บริการผลิตภัณฑ์ทีÉมีคุณภาพสูงแก่ลูกค้าได้อย่างรวดเรว็เชืÉอถือได้ราคาถูก ผ่านการดาํเนินการ
ลดราคาและลดระยะเวลาการจัดส่งเป็นประจําทุกปี ทางบริษัทได้รักษาอัตราส่วนความสาํเร็จ 
สาํหรับการส่งคาํสัÉงซืÊ อตรงเวลา šš.šş%  ทาํให้บริษัทได้รับความไว้วางใจจากลูกค้าเป็นอย่างดี 
โดยเป็นทีÉรู้กนัดีว่าผลิตภัณฑใ์ดๆทีÉทาํการสัÉงซืÊ อกบับริษัทจะถูกส่งตรงเวลา ด้วยความได้เปรียบใน
เรืÉองนีÊ  ทาํให้นาํไปสู่การเติบโตทีÉมัÉนคงของบริษัท มิซูมิ ในประเทศ 

 ปัจจุบันการให้บริการจัดส่งสินค้าของ  บริษัท มิซูมิ (ไทยแลนด์) จํากัด ยังคงรักษา
มาตราฐานการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าได้ดี แต่ยังคงพบปัญหาภายในกระบวนการบรรจุสินค้า ใน
ส่วนของวัสดุอุปกรณ์ เช่น การมีวัสดุอุปกรณ์ใช้งานทีÉมีไม่เพียงพอ หรือ บางครัÊงขนาดกล่องบรรจุ
ภัณฑ์ทีÉต้องการใช้หมด จึงต้องไปใช้ขนาดบรรจุภัณฑ์ทีÉไม่เหมาะสม ทางหัวหน้างานจึงได้มีการสัÉง



วัสดุสินค้าประเภทบรรจุภัณฑเ์ข้ามาเกบ็เป็นจาํนวนมากเพืÉอรองรับเหตุการณ์ดังกล่าว จึงส่งผลให้
มีบรรจุภัณฑอ์ยู่ในคงคลังมากเกนิไป ทาํให้มีพืÊ นทีÉจัดเกบ็ไม่เพียงพอ  โดยพบว่าปริมาณการสัÉงซืÊ อ
วัสดุสิÊนเปลืองประเภทบรรจุภัณฑต์ัÊงแต่เดือน มกราคม ŚŝŞř - ธนัวาคม ŚŝŞř มีแนวโน้มสูงขึÊน
อย่างต่อเนืÉอง ทาํให้เกดิสนิค้าคงคลังจาํนวนมาก 

 ผู้วิจัยมีความเห็นว่า การสัÉงซืÊ อวัสดุสิÊ นเปลืองประเภทบรรจุภัณฑ์เข้ามาจํานวนมาก  
เพืÉอแก้ปัญหาของใช้ไม่เพียงพอ เป็นวิธีทีÉไม่ถูกต้อง ด้วยเหตุนีÊ  ทางผู้วิจัยจึงมีความสนใจทีÉจะ
ทาํการศึกษาวิจัยปริมาณการใช้งานวัสดุสิÊนเปลืองประเภทกล่องบรรจุภัณฑ์ เพืÉอแก้ปัญหาวัสดุคง
คลังทีÉมีมากเกินไป โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎีจุดสัÉงซืÊ อสินค้าใหม่ (Re Order Point) และควบคุมวัสดุ
คงคลัง ด้วยการกาํหนดวัสดุคงคลังสงูสดุ เพืÉอกาํหนดปริมาณทีÉเหมาะสมของวัตถุดิบคงคลัง 
 
Ś. วตัถุประสงคข์องการศึกษาวิจยั 

 2.1 เพืÉอวิเคราะห์หาจุดสัÉงซืÊอวัสดุสิÊนเปลืองประเภทบรรจุภัณฑใ์หม่ทีÉเหมาะสม 

 2.2 เพืÉอลดมูลค่าสนิค้าคงคลังและควบคุมปริมาณวัสดุคงคลังทีÉเหมาะสมได้  
 

ś. ขอบเขตของงานวิจยั 

 3.1 การวิจัยในครัÊงนีÊ เป็นการศึกษาข้อมูลปริมาณวัสดุสิÊนเปลืองประเภทกล่องบรรจุภัณฑ์ของ
บริษัท มิซูมิ (ไทยแลนด์) เทา่นัÊน  
 3.2 ศึกษาข้อมูลปริมาณการสัÉงซืÊ อสินค้าประเภทวัสดุสิÊนเปลืองในกระบวนการบรรจุสินค้า 
(Packing) ระหว่างเดอืน มกราคม ŚŝŞř ถึง ธนัวาคม ŚŝŞř 

      3.3 ประยุกต์ใช้แนวโน้มปริมาณการใช้สินค้าประเภทวัสดุสิÊ นเปลืองในกระบวนการบรรจุ
สินค้า (Packing) เพืÉ อหาปริมาณการสัÉงซืÊ อใหม่ทีÉเหมาะสมได้ (Reorder point) และควบคุม
ปริมาณในคงคลัง 
 
4. ประโยชนที์Éคาดว่าจะไดร้บั  

 4.1 สามารถทราบปริมาณการใช้และนาํข้อมูลทีÉได้มาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการสัÉงซืÊ อทีÉ
เหมาะสมได้ 
 4.2 สามารถลดมูลค่าสนิค้าคงคลังและควบคุมปริมาณการจัดเกบ็ได้ 

 

5. งานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง  
 วัชรพล วงศ์จันทร์ และคณะ (ŚŝŞŚ) ได้ศึกษาเรืÉ อง การปรับปรุงพืÊ นทีÉการจัดเกบ็
ถุงพลาสติก เพืÉอลดค่าใช้จ่ายทีÉเพิÉมขึÊนในการเปลีÉยนโหมดการขนส่ง ซึÉงเกิดจากกระบวนการใน
การทาํงานของแผนก Packing เนืÉองจากถุงพลาสติกทีÉใช้สาํหรับแพค็สินค้าต่างๆหมด สาเหตุทีÉทาํ
ให้ถุงพลาสติกหมด คือ พนักงานไม่สัÉงซืÊ อถุงพลาสติก โดยพนักงานไม่สามารถเช็คปริมาณทีÉ



แน่นอนของถุงพลาสติกได้ เพราะพืÊนทีÉในการจัดเกบ็ถุงพลาสติกมีปริมาณทีÉจาํกดั ไม่มีระบบแบบ
แผนทีÉชัÊนเจนและไม่มีการจดบันทึกข้อมูลการเบิก-จ่ายสินค้า จนส่งผลให้ไม่สามารถส่งออกได้
ตามเวลาทีÉก ําหนด โดยได้ใช้ Why Why Analysis ในการวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา 
หลังจากนัÊนจึงได้ทาํการปรับปรุงพืÊ นทีÉในการจัดเกบ็ของถุงพลาสติกใหม่ (Re-Layout) จัดทาํใบ
บันทึกรายการสินค้า (Stock Card) และหาจุดสัÉงซืÊ อใหม่ (Reorder Point) ผลจากการก่อน
ปรับปรุงในเดือนมกราคม การเปลีÉยนโหมด จากการขนส่งสินค้าทางเรือเป็นทางอากาศของเดือน
มกราคม ŚŝŞř พบว่า มีจาํนวนถึง řŚ ครัÊง และค่าใช้จ่ายในการขนส่งสนิค้าอยู่ทีÉ ś,052,şŜŠ.ŠŜ 
บาท/เดือน หลังการปรับปรุงพบว่า เดือนพฤษภาคม ŚŝŞř ไม่มีการเปลีÉยนโหมดการขนส่งสินค้า
ทาํให้ไม่เสียค่าใช้จ่ายในการขนส่งสินค้า สามารถประหยัดค่าใช้จ่ายจากเดือนมกราคมได้ถึง 
3,052,şŜŠ.ŠŜ บาท หรือ řŘŘ%  
 เนตรนภา เสียงประเสริฐ (ŚŝŝŠ) ได้ศึกษาเรืÉอง การวิเคราะห์ปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉ
เหมาะสมสําหรับวัตถุดิบในประเทศ เพืÉ อวิเคราะห์หาปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉเหมาะสม และลด
ค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการวัตถุดิบจากการศึกษา พบว่า บริษัท กรณีศึกษายังไม่มีมาตรฐานการ
กาํหนดปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉเหมาะสม ทาํให้พนักงานต้องใช้ประสบการณ์และความเชีÉยวชาญ
เฉพาะตัวในการทาํงานในการสัÉงซืÊ อ  ซึÉงได้นําข้อมูลปริมาณการสัÉงซืÊ อวัตถุดิบในประเทศตัÊงแต่
เดือนมกราคม - ธันวาคม พ.ศ. ŚŝŝŞ มาทาํการวิเคราะห์หาระดับความสาํคัญของวัตถุดิบแต่ละ
ชนิด โดยใช้วิธกีารแบ่งกลุ่มสนิค้าแบบ ABC Classification System พบว่าวัตถุดิบกลุ่ม A มีมูลค่า
ยอดซืÊ อสูงทีÉสุดถึง ŞŚś,ŜŞŝ,şŠŚ.ŘŘ บาทต่อปี  คิดเป็น şŚ.ŚŞ% ของมูลค่ายอดซืÊ อทัÊงหมด 
จากนัÊนนาํเฉพาะวัตถุดิบกลุ่ม A มาคาํนวณหาปริมาณ การสัÉงซืÊ ออย่างประหยัด (EOQ) จุดสัÉงซืÊ อ
ใหม่ (ROP) และต้นทุนรวมสนิค้าคงคลังทีÉตํÉาทีÉสุด ผลการวิจัยพบว่าสามารถทาํให้ต้นทุนรวมของ
การบริหารจัดการสินค้าคงคลังต่อปีลดลง şśŜ,ŝšş.şŠ บาท หรือลดลง ŚŚ.Ŝś% จาํนวนครัÊงทีÉ
ซืÊ อต่อปีลดลง şšŠ ครัÊง หรือลดลง ŜŘ.ŚŞ% 

 จีรวัฒน์  นภาสุขวีระมงคล (ŚŝŝŠ) ได้ศึกษาเรืÉอง การบริหารวัสดุคงคลัง ประเภท
วัสดุสนับสนุนการผลิตโดยใช้การจําลองสถานการณ์ เพืÉอปรับปรุงกระบวนการวางแผนความ
ต้องการวัสดุสิÊนเปลืองของโรงงานแปรรูปกระจกแห่งหนึÉง โดยพบปัญหาวัสดุบางรายการมีปริมาณ
คงคลังมากเกินความต้องการ ในขณะทีÉบางรายการมีปริมาณไม่เพียงพอกับความต้องการในการ
ผลิต ส่งผลถึงค่าใช้จ่ายในการคงคลังทีÉสูง ซึÉงสาเหตุหลักมาจากการขาดการจัดการในการวางแผน
ความต้องการวัสดุอย่างมีหลักการ จึงเริÉมจากการเกบ็ข้อมูลการเบิกใช้วัสดุสิÊนเปลืองในอดีตมา
วิเคราะห์หากลุ่มวัสดุสิÊนเปลืองทีÉมีความสาํคัญด้วยวิธกีารวิเคราะห์ ABC จากนัÊน ทาํการพยากรณ์
จากข้อมูลการใช้วัสดุสิÊนเปลืองโดยตรง ได้พิจารณารูปแบบการพยากรณ์สีÉรูปแบบด้วยกัน ได้แก่ 
วิธีค่าเฉลีÉยเคลืÉอนทีÉ วิธีค่าเฉลีÉยเคลืÉอนทีÉถ่วงนํÊาหนัก วิธีปรับเรียบเอก็ซ์โปเนนเชียล วิธีแยก
องค์ประกอบ แล้วนาํค่าพยากรณ์มาเปรียบเทยีบด้วยวิธค่ีาเฉลีÉยความผิดพลาดร้อยละสมับูรณ์ ซึÉง
พบว่า วิธีแยกองค์ประกอบให้ค่าความผิดพลาดน้อยทีÉสุด จากนัÊนจึงนําค่าพยากรณ์ทีÉได้มา



วิเคราะห์ความแปรปรวนของข้อมูลจากค่าสัมประสิทธ์ความแปรปรวน (VC) โดยหากค่าสัมประ
สทิธค์วามแปรปรวนน้อยกว่า Ř.Ś5 จะใช้แบบ EOQ ในการหาปริมาณการสัÉงซืÊอทีÉประหยัดและจุด
สัÉงซืÊ อทีÉเหมาะสม ส่วนค่าพยากรณ์ทีÉมีค่าสัมประสิทธิÍความแปรปรวนมากกว่า Ř.Ś5 จะใช้เทคนิค
การจําลองสถานการณ์แบบมอนติคาร์โลในการสุ่มตัวเลข เพืÉอหาต้นทุนรวมทีÉตํÉาสุดในแต่ละ
นโยบายทีÉกาํหนดไว้แทน ซึÉงจากผลการวิจัยพบว่า ปริมาณวัสดุสิÊนเปลืองคงเหลือและต้นทุนรวม
วัสดุคงคลังของวัสดุสิÊ นเปลืองกลุ่ม A ทีÉได้จากกระบวนการวางแผนความต้องการวัสดุจากการ
พยากรณ์และการจาํลองสถานการณ์ทีÉนาํเสนอ สามารถลดต้นทุนวัสดุคงคลังลงจากวิธกีารเดิม คิด
เป็นร้อยละ Ŝš.ŠŞ  ทาํให้บริษัทประหยัดต้นทุนรวมเฉลีÉยทีÉเกิดขึÊ นจากนโยบายเดิมเป็นเงิน 
śŠŜ,ŝřŞ บาทต่อปี  
 จารุวรรณ ชูใจ (Śŝŝš) ได้ศึกษาเ รืÉ อง การปรับปรุงการจัดการวัตถุดิบคงคลัง 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตตัวความต้านทานกระแสไฟฟ้า เพืÉอกาํหนดปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉเหมาะสม
และประหยัด การกาํหนดจุดสัÉงซืÊ อ และปริมาณการจัดเกบ็สินค้าเพืÉอให้เกิดความคุ้มค่ามากทีÉสุด 
โดยเริÉมจากการคัดเลือกวัตถุดิบ โดยใช้เทคนิคการแยกกลุ่มตามความสาํคัญ ซึÉงวัสดุคงคลัง
ประกอบไปด้วยกลุ่ม Aกลุ่ม B และกลุ่ม C มี วัตถุดิบแผ่นเซรามิก จาํนวน řŞ ชนิด จากนัÊนนาํ
วัตถุดิบแผ่นเซรามิกมาทาํการเรียงลาํดับโดยเรียงปริมาณการใช้ต่อปีมากทีÉสดุไปหาน้อยทีÉสดุ โดย
ให้ความสาํคัญกลุ่ม A เป็นหลัก และได้เกบ็ ข้อมูลเพิÉมเติมเพืÉอคาํนวณหาปริมาณของการสัÉงซืÊ อ
แบบประหยัด ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลังทีÉจุดสัÉงซืÊ อและปริมาณสนิค้าคงคลังทีÉปลอดภัย เพืÉอ
ใช้ในการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายรวมทีÉได้จากวิธีการสัÉงซืÊ อแบบใหม่และแบบเดิม โดยใช้วิธีการ
จาํลองการสัÉงซืÊ อจากข้อมูลการใช้จริงปี ŚŝŝŠ ด้วยโปรแกรมเอก็เซล พบว่าค่าใช้จ่ายการสัÉงซืÊ อ
แบบใหม่ลดลงเฉลีÉย ř,şšś,ŚšŠ.śš บาท หรือร้อยละ ŝŝ.šś ดังนัÊน ทางโรงงานจึงควร
ประยุกต์ใช้วิธใีหม่เพืÉอลดต้นทุนสนิค้าคงคลัง 
 

6. วิธีดําเนนิงานวิจยั 

 ทาํการศึกษาข้อมูลทัÉวไปของบริษัทและวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังประเภทกล่องบรรจุภัณฑ์
พร้อมทัÊงรวบรวมข้อมูลการสัÉงซืÊอและทาํการวิเคราะห์ปัญหา ผู้ศึกษาจึงได้แนวคิดในการเสนอการ
แก้ปัญหา ดังนีÊ  
 6.1 แบ่งกลุ่มสินค้าตามประเภทของสินค้าทีÉมีมูลค่าสูงโดยวิธี ABC Analysis เพืÉอเลือกกลุ่ม
ของวัสดุทีÉมีมูลค่าสงูมาทาํการปรับปรุงแก้ไขก่อน 

 6.2 จดบันทกึการรับ-จ่าย และตรวจสอบจาํนวนวัสดุคงคลัง        

 6.3 คาํนวณหาปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉประหยัด (EOQ) มาใช้เพืÉอกาํหนดปริมาณการสัÉงซืÊ อใหม่ 
และการหาจุดสัÉงซืÊอใหม่ (ROP)  

 6.4 คาํนวณหาการกาํหนดแบบทีÉมีการควบคุมโดยการกาํหนดค่าสนิค้าคงคลังสูงสดุ (Max)  



7. ผลการศึกษา 
 7.1 การแบ่งกลุ่มสินค้าตามประเภทของสินค้าทีÉมีมูลค่าสูงโดยวิธี ABC Analysis โดยจาก
การรวบรวมข้อมูลการสัÉงซืÊ อวัสดุสิÊ นเปลืองประเภทกล่องบรรจุภัณฑ์ จํานวน Š รายการ ตัÊงแต่
เดือน มกราคม - ธนัวาคม ŚŝŞř สามารถแบ่งกลุ่มสนิค้าได้ ś ประเภท แสดงดังตารางทีÉ 1 ซึÉงใช้
เกณฑก์ารแบ่ง ดังนีÊ  
 กลุ่ม  A  เป็นกลุ่มสนิค้าทีÉมีมูลค่าประมาณ  şŘ-ŠŘ%  ของมูลค่าสนิค้าทัÊงหมด 

 กลุ่ม  B  เป็นกลุ่มสนิค้าทีÉมีมูลค่าประมาณ  řŝ-ŚŘ%  ของมูลค่าสนิค้าทัÊงหมด 

 กลุ่ม  C  เป็นกลุ่มสนิค้าทีÉมีมูลค่าประมาณ  ŝ-řŘ%  ของมูลค่าสนิค้าทัÊงหมด 

 

ตารางทีÉ 1 แสดงผลการแบ่งกลุ่มสนิค้าตามประเภทของสนิค้าทีÉมีมูลค่าสูงโดยวิธี ABC Analysis 

 

ลาํดับ ชืÉอรายการ บาท/
หน่วย 

จาํนวนหน่วยการ
สัÉงซืÊอต่อปี (กล่อง) 

มูลค่าสัÉงซืÊอ
ต่อปี (บาท) 

%มูลค่า
สัÉงซืÊอต่อปี 

%มูลค่า
สะสม 

กลุ่ม 

1 Box S1 4.60 229,980 1,057,908 41.74 41.74 A 

2 Box S3 12.50 80,850 1,006,250 39.70 81.45 A 

3 Box SN7 41.59 3,000 124,770 4.92 86.37 B 

4 Box 4 14.33 6,500 93,145 3.68 90.05 B 

5 Box 8 16.79 5,500 92,345 3.64 93.69 B 

6 Box 6 11.25 5,000 56,250 2.22 95.91 C 

7 Box 11 17.36 3,000 52,080 2.05 97.96 C 

8 Box S13 25.80 2,000 51,600 2.04 100.00 C 

 

 จากการแบ่งกลุ่มสินค้าตามประเภทของสินค้าทีÉมีมูลค่าสูงโดยวิธี ABC Analysis 

พบว่า มี 2 รายการทีÉ จัดอยู่ในกลุ่ม A คือ Box S1 และ Box S3 เป็นกลุ่มวัสดุทีÉ มีมูลค่าอยู่
ประมาณ 80% ของมูลค่าทัÊงหมด ดังนัÊน ผู้ศึกษาจึงขอยกตัวอย่างวัสดุกลุ่ม A มาทาํการแก้ไข
ปรับปรุง 

     7.2 การลงบันทึกการรับ-จ่าย วัสดุคงคลัง หรือ จาํนวนวัสดุคงคลังทีÉได้รับจากผู้ผลิต ของ
บรรจุภัณฑร์ายการ Box Sř และรายการ Box Sś เพืÉอทีÉจะสามารถประมาณจาํนวนการใช้งานและ
วัสดุคงคลังได้ โดยทาํการบันทกึข้อมูลตัÊงแต่ เดือน ก.ค. - ธ.ค. ŞŚ ดังแสดงในตารางทีÉ 2-3 

 

 



 
ตารางทีÉ 2 แสดงปริมาณการใช้งานและวัสดุคงเหลือของบรรจุภัณฑร์ายการ Box S1 

 

เดือน ยกยอดมาจาก
เดือนทีÉแล้ว 

(กล่อง) 

ยอดวัสดุรับเข้า 
(กล่อง) 

รวมยอดรับเข้า
ทัÊงเดือน 
(กล่อง) 

ปริมาณวัสดุคง
คลัง ณ สิÊนเดือน 

(กล่อง) 

ปริมาณการใช้
งาน (กล่อง) 

ก.ค.62 25,640 20,000 45,640 30,060 15,580 

ส.ค.62 30,060 16,000 46,060 29,180 16,880 

ก.ย.62 29,180 15,000 44,180 29,560 14,620 

ต.ค.62 29,560 26,000 55,560 40,480 15,080 

พ.ย.62 40,480 15,000 55,480 41,000 14,480 

ธ.ค.62 41,000 10,000 51,000 38,300 12,700 

เฉลีÉย 34,763 14,890 

 

ตารางทีÉ 3 แสดงปริมาณการใช้งานและวัสดุคงเหลือของบรรจุภัณฑร์ายการ Box S3 

 

เดือน ยกยอดมาจาก
เดือนทีÉแล้ว 

(กล่อง) 

ยอดวัสดุรับเข้า 
(กล่อง) 

รวมยอดรับเข้า
ทัÊงเดือน 
(กล่อง) 

ปริมาณวัสดุคง
คลัง ณ สิÊนเดือน 

(กล่อง) 

ปริมาณการใช้
งาน (กล่อง) 

ก.ค.62 12,730 13,000 25,730 17,480 8,250 

ส.ค.62 17,480 0 17,480 9,550 7,930 

ก.ย.62 9,550 20,000 29,550 21,370 8,810 

ต.ค.62 21,370 10,000 31,370 24,360 7,010 

พ.ย.62 24,360 0 24,360 17,450 6,910 

ธ.ค.62 17,450 2,500 19,950 13,980 6,000 

เฉลีÉย 17,365 7,380 

 
 จากข้อมูลในตารางทีÉ 2-3 พบว่า ปริมาณวัสดุคงคลัง ณ สิÊนเดือนของ Box S1 โดย
เฉลีÉย เท่ากับ 34,763 กล่อง/เดือน และมีปริมาณการใช้เฉลีÉย เท่ากับ 14,890 กล่อง/เดือน 

ปริมาณวัสดุคงคลัง ณ สิÊ นเดือนของ Box S3 โดยเฉลีÉย เท่ากับ17,365 กล่อง/เดือน และมี
ปริมาณการใช้เฉลีÉย เทา่กบั 7,380 กล่อง/เดือน ตามลาํดับ 

      7.3 ตรวจสอบความเหมาะสมการใช้ทฤษฎีการหาปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉประหยัด (EOQ) ด้วย
การหาค่าสัมประสิทธิÍความแปรปรวน (Variability Coefficient) ซึÉ งถ้าค่าสัมประสิทธิÍความ



แปรปรวน (Variability Coefficient) ทีÉคํานวณได้มีค่าน้อยกว่า 0.25 แสดงว่า ข้อมูลความ
ต้องการสินค้ามีลักษณะคงทีÉสามารถใช้ EOQ ในการคาํนวณความต้องการหาปริมาณการสัÉงซืÊ อทีÉ
ประหยัดได้ แต่ถ้าค่าทีÉคาํนวณได้มีค่ามากกว่า 0.25 แสดงว่า ข้อมูลความต้องการสนิค้ามีลักษณะ
แปรปรวนให้ใช้วิธีอืÉนๆในการหาคาํตอบ จากผลการคาํนวณมีค่า VC มากกว่า Ř.25 ซึÉงมีความ
แปรปรวน การใช้ EOQ จึงอาจจะไม่เหมาะสม ดังแสดงในตารางทีÉ 4 

 

ตารางทีÉ 4 ตารางแสดงผลคาํนวณหาค่าสมัประสิทธิÍความแปรปรวน (Variability Coefficient) 

ของวัสดุสิÊนเปลืองประเภทกล่องบรรจุภัณฑ ์Box S1 และ S3 

 

ชืÉอ
รายการ 

อตัราความต้องการ
สนิค้าโดยเฉลีÉย   

(กล่อง) 
  n VC 

ความ
ต้องการ 

Box S1 14,890 221,712,100 1,339,782,000 6 0.84 แปรปรวน 

Box S3 7,380 54,464,400 341,451,700 6 0.88 แปรปรวน 

      

 7.4 การหาจุดสัÉงซืÊ อใหม่ทีÉเหมาะสม (ROP) และการควบคุมปริมาณวัสดุคงคลัง ด้วยการ
คาํนวณหาค่าวัสดุคงคลังสูงสุด (Max) ซึÉงการสัÉงซืÊ อวัสดุสินค้าในรอบถัดไป สามารถสัÉงซืÊ อได้เมืÉอ
ปริมาณวัสดุคงคลังเหลือเท่ากับจุดสัÉงซืÊ อ ซึÉงเป็นจุดสัÉงซืÊ อใหม่ (ROP) ทีÉเหมาะสมของ Box S1 

และ Box S3 โดยจะเท่ากับ 8,558 กล่อง และ 4,475 กล่อง ตามลาํดับ ส่วนการควบคุมจาํนวน
วัสดุสินค้าคงคลัง ซึÉงสามารถดูได้จากค่าวัสดุคงคลังสูงสุด (Max) โดย Box S1 เท่ากับ 17,165 

กล่อง และ Box S3 เทา่กบั 8,848 กล่อง ดังแสดงในตารางทีÉ 5 

 

ตารางทีÉ 5 แสดงผลการคาํนวณหาปริมาณการสัÉงซืÊอใหม่ทีÉเหมาะสม (Re order point) และการ
คาํนวณหาค่าวัสดุคงคลังสูงสุด (Max) 

 

ชืÉอ
รายการ 

อตัราความ
ต้องการสนิค้า
โดยเฉลีÉย   

(กล่อง) 

รอบ
เวลา 
L 

ค่าระดับ
ความ
เชืÉอมัÉน 

95%  Z 

ความเบีÉยงเบน
มาตรฐานของอตัรา
ความต้องการสนิค้า  

 

จุดสัÉงซืÊอ
ใหม่ ROP 

(กล่อง) 

วัสดุคงคลัง
สงูสดุ Max  

(กล่อง) 

Box S1 14,890 0.47 1.65 1,379.09 8,558 17,165 

Box S3 7,380 0.47 1.65 890.12 4,475 8,848 

 



 ดังนัÊนเมืÉอใช้ข้อมูลปริมาณวัสดุคงคลัง ณ สิÊ นเดือน และใช้ข้อมูลวัสดุคงคลังสูงสุด 
Max คาํนวณหามูลค่าวัสดุสินค้าคงคลัง จะเหน็ว่า สามารถลดมูลค่าวัสดุคงคลังได้ ดังแสดงใน
ตารางทีÉ Ş  
 

ตารางทีÉ Ş แสดงมูลค่าวัสดุสนิค้าคงคลัง 
 

ชืÉอ
รายการ 

ราคา ปริมาณวัสดุคงคลัง ณ สิÊน
เดือน 

วัสดุคงคลังสงูสดุ Max 

(บาท/หน่วย) (กล่อง) (บาท) (กล่อง) (บาท) 
Box S1 4.60 34,763 1,918,936 17,165 947,535 

Box S3 12.50 17,365 2,604,750 8,848 1,327,306 

 

8. สรุปผลการวิจยั 
 8.1 จากการคํานวณหาค่าสัมประสิทธิÍความแปรปรวน (Variability Coefficient) ของวัสดุ
สิÊ นเปลืองประเภทกล่องบรรจุภัณฑ์ Box S1 และ S3 พบว่า มีค่าสัมประสิทธิÍความแปรปรวน
มากกว่า 0.25 จะเห็นได้ว่า การกาํหนดการสัÉงซืÊ อโดยใช้ทฤษฎีการหาปริมาณสัÉงซืÊ อทีÉประหยัด 
(EOQ) อาจจะไม่เหมาะสม เนืÉองจากจะทาํให้การสัÉงซืÊ อวัสดุสิÊนเปลืองประเภทกล่องบรรจุภัณฑม์ี
ปริมาณไม่เพียงพอ 

 8.2 สามารถกาํหนดจุดสัÉงซืÊ อสินค้าใหม่ (ROP) ทีÉเหมาะสมได้ เพืÉอใช้เป็นเกณฑ์ในการสัÉงซืÊ อ
ของรอบถัดไป โดยจากเดิมทีÉไม่เคยมีการกาํหนดจุดสัÉงซืÊอสนิค้าใหม่ จะได้เป็นจุดสัÉงซืÊอสนิค้าใหม่ 
(ROP) ของ Box S1 เท่ากับ 8,558 กล่อง และจุดสัÉงซืÊ อสินค้าใหม่ (ROP) ของ Box S3 เท่ากบั 
4,475 กล่อง 
 8.3 สามารถควบคุมปริมาณวัสดุสิÊนเปลืองคงคลัง โดยใช้การคาํนวณหาวัสดุคงคลังสงูสุดเป็น
เกณฑ์ใหม่ในการควบคุม พบว่า สามารถลดปริมาณวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังของ Box S1 ได้จาก 
34,763 กล่อง เป็น 17,165 กล่อง คิดเป็นผลต่างจาํนวน 17,598 กล่อง หรือ ลดลง 50% และ 
สามารถลดปริมาณวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังของ Box S3 ได้ 17,365 กล่อง เป็น 8,848 กล่อง คิด
เป็นผลต่างจาํนวน 8,517 กล่อง หรือ ลดลง 49% 

 8.4 อีกทัÊงยังสามารถลดมูลค่าปริมาณวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังของ Box S1 ได้จาก 1,918,936 
บาท เป็น 947,535 บาท คิดเป็นผลต่างเท่ากับ 971,401 บาท หรือ ลดลง 50% และ สามารถ
ลดมูลค่าวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังของ Box S3 ได้ 2,604,750 บาท เป็น 1,327,306 บาท คิดเป็น
ผลต่างเทา่กบั 1,277,444 บาท หรือ ลดลง 49% 

  โดยกล่าวสรุป เมืÉอผู้วิจัยได้ใช้วิธีการแบ่งกลุ่มความสาํคัญสินค้าตามทฤษฎี ABC 

Analysis พร้อมนาํข้อมูลจากการลงบันทกึวัสดุคงคลัง มาประยุกต์ใช้กบัทฤษฎีจุดสัÉงซืÊ อสนิค้าใหม่  



(ROP) รวมทัÊงการคาํนวณหาวัสดุคงคลังสูงสุด เพืÉอกาํหนดปริมาณทีÉเหมาะสมของวัสดุคงคลัง 
ในการปรับปรุงการจัดการวัสดุสิÊ นเปลืองคงคลังในครัÊงนีÊ  สามารถทาํให้บริษัทลดปริมาณวัสดุ
สิÊนเปลืองคงคลังได้ อกีทัÊงยังสามารถลดมูลค่าของวัสดุสิÊนเปลืองคงคลังได้เช่นกนั 
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