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บทคัดย่อ
		  การศึกษาน้ีมีจุดประสงค์เพื่อลดจ�ำนวนการส่งมอบล่าช้าของบริษัทกรณีศึกษา โดยใช้ข้อมูลยอดขายสินค้า 

แปรภาพโกโก้ย้อนหลัง 2 ปี (พ.ศ. 2562 - พ.ศ. 2563) จ�ำนวน 10 ผลิตภัณฑ์ เพื่อจัดกลุ่มสินค้าและวัตถุดิบในภาพ 

แบบเอบีซี ท�ำวิเคราะห์เฉพาะกลุ่มสินค้าและวัตถุดิบที่เป็นกลุ่มเอและบีเท่านั้น เลือกภาพแบบการพยากรณ์ยอดขาย 

ทีเ่หมาะสม ก�ำหนดสตอ็กความปลอดภยั และจดัตารางการผลติหลกัในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2564 รวมทัง้ศกึษาการวางผงั 

คลังสินค้าและวัตถุดิบ ผลการศึกษาพบว่า สามารถจัดผลิตภัณฑ์กลุ่มเอคือ ดาร์กช็อกโกแลต โกโก้บัตเตอร์ ผลิตภัณฑ์

กลุ่มบีคือ ผงโกโก้ ไวท์ช็อกโกแลตและช็อกโกแลตมิลด์ ส่วนกลุ่มซีคือผลิตภัณฑ์อื่น ๆ 5 ผลิตภัณฑ์ กลุ่มสินค้าทั้งกลุ่มเอ

และบใีช้ภาพแบบการพยากรณ์แบบอทิธพิลฤดกูาลเป็นภาพแบบทีเ่หมาะสมทีสุ่ด ค่าสตอ็กความปลอดภัยเท่ากบั 1 กโิลกรมั 

ต่อสปัดาห์ ในเดอืนสงิหาคมมจีดัตารางการผลติหลกัส�ำหรบัผลติภณัฑ์กลุม่เอและบที�ำให้สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตรงเวลา

ทั้งหมด 3 ค�ำสั่งซื้อ ส่วนวัตถุดิบกลุ่มเอคือ เมล็ดโกโก้ ค่าสต็อกความปลอดภัยเท่ากับ 3 กิโลกรัมต่อเดือน ต้นทุนการ

ควบคมุวสัดคุงคลงัเท่ากบั 117 บาทต่อปี วตัถดุบิกลุม่บคืีอ กากเมล็ดโกโก้ ซึง่เป็นผลผลิตจากกระบวนการผลิต จงึก�ำหนด

ใช้การตรวจสอบปรมิาณทกุ ๆ  เดอืน และในการปรบัปรงุผงัคลงัสนิค้าและวตัถดุบิ ได้เสนอผงัการวางต�ำแหน่งให้เหมาะสม 

และสะดวกต่อการขนย้ายโดยสินค้ากลุ่มเอ 2 ชนิดมาน�ำเก็บในในตู้แช่เย็น สินค้ากลุ่มบีและซีวางบนชั้นวางของ    

ค�ำส�ำคัญ : การพยากรณ์ยอดขาย  ตารางการผลิตหลัก  ค่าสต็อกความปลอดภัย 

Abstract
		  This research aims to reduce the number of delayed deliveries by company’s case study. 

Using data on sales of cocoa products in total 10 items for the past 2 years (2019-2020), group  

products, and raw materials in ABC Analysis, analyze only group A and B, choose an appropriate  

forecasting model, set safety stock, and schedule the main production in August 2021, including 

studying the layout of warehouses and raw materials. The results show that Group A products are 

dark chocolate and cocoa butter, Group B products are cocoa powder, white chocolate, and chocolate 

milk and Group C products are 5 remainder items. All of group A and B use the Seasonal forecasting 

model. The safety stock is 1kg per week. In August, the master production schedule has been set, 

enabling on-time delivery of all 3 orders. Group A’s raw material is cocoa beans. The safety stock is 

3 kg per month. The inventory control cost is 117 baht per year. Group B raw material is cocoa bean 
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residue which is a by-product of the production process. There is enough quantity to meet the  

demand, so it is required to check the quantity every month. To improve warehouse layout and raw 

materials, a layout has been proposed for suitable placement and ease of transport. A’s products 

were stored in fridge while B’s products and B’s products were stored on shelves. 

Keywords :	Sales Forecasting, Master Production Schedule, Safety Stock

1. บทน�ำ
		  ปัจจัยหลกัทีส่นบัสนนุการสร้างความพงึพอให้แก่ลกูค้าประกอบด้วย คณุภาพ สินค้าทีถู่กต้องตามความต้องการ

ของลูกค้า บริการ และการส่งมอบที่ตรงต่อเวลา แต่เนื่องจากความผันผวนของอุปสงค์ หรือความต้องการของลูกค้าใน

ตลาด จงึท�ำให้ยากต่อการคาดการณ์ความต้องการสนิค้าและระดบัสนิค้าคงคลงั ดังนัน้จงึเกดิปัญหาความไม่สมดลุระหว่าง

อุปสงค์และอุปทาน (Ounmee, 2017) การศึกษาภาพแบบการพยากรณ์ยอดขายที่เหมาะสมถูกน�ำมาใช้มากในการ 

คาดการณ์ปริมาณความต้องการของลูกค้า ตัวอย่างเช่น การพยากรณ์ปริมาณการใช้อุปกรณ์บรรทุกสินค้า กรณีศึกษา 

คลังสินค้าบริษัทการบินไทย จ�ำกัด (มหาชน) (Pongpreeda, 2014) การศึกษาภาพแบบการพยากรณ์และการจัดการ

ปริมาณวัสดุคงคลังให้เหมาะสมกรณีศึกษากล่องบรรจุภัณฑ์ โดยใช้ 1) วิธีการพยากรณ์แบบค่าเฉล่ียเคล่ือนที่อย่างง่าย  

2) วิธีการพยากรณ์แบบถ่วงน�้ำหนัก 3) วิธีการพยากรณ์แบบปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียล  4) วิธีการพยากรณ์แบบวินเตอร์  

5) วิธีการพยากรณ์แบบแยกส่วน แบบพหุบวกและแบบพหุคูณ (Pumkasron and Uraichot, 2015) การพยากรณ ์

อนุกรมเวลาสาํหรับการวางแผนการผลติชิน้ส่วนประกอบผลติภัณฑ์แบริง่ โดยใช้ 1) วธิกีารปรบัเรยีบด้วยเอก็ซ์โปเนนเชียล 

สองช้ัน 2) วิธีการปรับเรียบด้วยเอ็กซ์โปเนนเชียลแบบเส้นตรง 3) วิธีการบอกซ์และเจนกินส์ (Supanakorn, 2011)  

การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลาเพื่อหาปริมาณการผลิตเสาปูนคอนกรีตเสริมเหล็ก 1) วิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 2) วิธีปรับเรียบ

เอ็กซ์โปเนนเชียล (Thippo et al., 2018) นอกจากการศึกษาภาพแบบการพยากรณ์ที่เหมาะสมแล้ว การวิเคราะห ์

ความส�ำคัญของวัสดุคงคลังแบบเอบีซีเป็นสิ่งที่ต้องท�ำเพื่อท�ำให้ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการเก็บรักษาวัสดุคงคลังที่ได้แก่ 

สินค้า วัตถุดิบ หรือชิ้นส่วนประกอบ ซึ่งมีหลากหลายรายการถูกน�ำมาจัดความส�ำคัญเช่น การประยุกต์ใช้ในการจัดสินค้า

คงคลงักลุม่เคร่ืองปรุงรสและอาหารแห้งของห้างสรรพสนิค้า (Arree et al., 2020) หรอืน�ำเทคนคิเอบซี ีกบัการคาดการณ์

แบบการหาค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนสมบูรณ์ด้วยการวางแผนในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์ประเภทพลาสติก 

(Wanlisut, 2018) ใช้ร่วมกับเทคนิคการจ�ำลองสถานการณ์ในการออกแบบผังคลังสินค้าของโรงงานผลิตบล็อกแก้ว 

(Bunterngchit, 2018) หรือน�ำมาประยุกต์ใช้ในภาคการบริการในโรงพยาบาลฝาง จังหวัดเชียงใหม่ (Jansa, 2020)

		  การจดัตารางการผลติหลกัโดยก�ำหนดระดบัค่าสตอ็กเผือ่ความปลอดภยัเป็นแผนการทีส่�ำคญัทีเ่ชือ่มโยงระหว่าง

ความต้องการของลูกค้ากับการผลิตสินค้าซึ่งจะก�ำหนดสินค้าแต่ละรายการที่ต้องผลิต ปริมาณการผลิต และช่วงเวลาที่

ต้องผลติ ส่วนสต็อกเผือ่ความปลอดภยัคือระดับผลติภณัฑ์คงคลงัทีส่�ำรองไว้เพือ่รองรบัความต้องการของลูกค้าไม่แน่นอน

และจะถูกน�ำมาใช้ในกรณีที่เกิดความต้องการอย่างฉุกเฉินหรือมากกว่าที่คาดการณ์ไว้ (Lalitaporn, 2013) ถูกน�ำมาใช้

เพื่อลดปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่ทันก�ำหนดเช่นเดียวกัน การจัดตารางการผลิตส�ำหรับการผลิตขวดพลาสติกแบบที่มี 

การพิมพ์สี (Pushpakom, 2014) การวางแผนการจัดการโรงงานกล่องขนม ส�ำหรับปริมาณการสั่งผลิตที่ไม่แน่นอน 

ในแต่ละครัง้ (Sottiwan and Munkongtum, 2017) การปรบัปรงุการจดัตารางการผลติแบบมุง่เน้นกระบวนการโรงงาน

ผลิตชิ้นส่วนทางอากาศยาน (Noiplod and Rattanaamornpin, 2013) เป็นต้น นอกจากการวางแผนและจัดการ 

การผลติทีก่ล่าวมาแล้วนัน้ การจดัการคลงัสนิค้ากเ็ป็นตวัช่วยท�ำให้การท�ำงานมปีระสทิธภิาพ มกีารวางต�ำแหน่งของสนิค้า

และวตัถดุบิทีเ่หมาะสมต่อการขนย้าย ลดค่าใช้จ่ายในการจดัเกบ็รักษา เช่น การจดัผงัพืน้ทีจ่ดัเกบ็ในคลงัสนิค้าของบรษิทั

ขึ้นภาพโลหะ (Thongpoon, 2021) การจัดวางผังคลังบรรจุภัณฑ์ในอุตสาหกรรมน�้ำนมถั่วเหลือง (Meethom and 

Supattarobol, 2021) และออกแบบคลังโรงงานผลิตบล็อกแก้ว (Jansa, 2020)
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		  บริษัทฮิลล์ ไทรบ์ โกโก้ คอฟ จ�ำกัด อ.ดอยสะเก็ด จ.เชียงใหม่ เป็นผู้ผลิตและจัดจ�ำหน่ายต้นกล้าโกโก้รวมถึง

ผลิตภัณฑ์ที่แปรรูปจากเมล็ดโกโก้ มีการรับค�ำสั่งซื้อจากลูกค้า 2 แบบ คือ 1) ค�ำสั่งซื้อของร้านค้าหรือเฟรนไชส์ในโรงงาน

นิคมอุตสาหกรรม และ 2) ค�ำสั่งซื้อออนไลน์บนเว็บไซต์ ที่ผ่านมาพบว่ามีการส่งมอบสินค้าล่าช้าอยู่พอสมควร  โดยพบว่า

ปัจจยัทีส่่งมอบสนิค้าให้กบัลกูค้าล่าช้าคอืความผนัผวนของฤดกูาลและเกดิจากการจดัการสนิค้าและวตัถดุบิทีไ่ม่เหมาะสม 

ส่งผลให้บางช่วงเวลาวัตถุดิบมีไม่เพียงพอต่อการผลิต พบว่ามีความต้องการสินค้าสูงในช่วงเดือนพฤศจิกายนถึงเดือน

กมุภาพนัธ์ของทกุปี และมกีารส่งมอบสนิค้าทีไ่ม่ตรงต่อเวลามากในช่วงเวลาดงักล่าว ซึง่ระยะเวลาในการส่งมอบผลติภณัฑ์

ที่ล่าช้าของบริษัทมีระยะเวลาช้าท่ีสุดไม่เกิน 3 วัน ท้ังนี้ทางบริษัทได้ก�ำหนดข้อตกลงกับลูกค้าไว้ในกรณีที่มีการส่งมอบ

ล่าช้า โดยทางบริษัทจะท�ำการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้าฟรีครั้งละ 50 บาท ถึง 100 บาท หรือแถมผลิตภัณฑ์อย่างอื่น งาน 

วจิยันีจ้งึมีแนวคดิในการแก้ไขปัญหาดงักล่าว โดยการน�ำข้อมลูค�ำส่ังซือ้สินค้าย้อนหลังในอดตีมาวเิคราะห์โดยใช้ทฤษฎีจดั

กลุ่มภาพแบบเอบีซี ในการจ�ำแนกความส�ำคัญของสินค้าและวัตถุดิบ จากน้ันวิเคราะห์ข้อมูลหาภาพแบบการพยากรณ ์

ทีเ่หมาะสม ค�ำนวณค่าสตอ็กความปลอดภยัของสนิค้า จดัท�ำตารางการผลิตหลักของสินค้า ก�ำหนดระบบการควบคุมวสัดุ

คงคลังและค่าใช้จ่ายให้เหมาะสม รวมถึงการจัดวางผังคลังสินค้าและวัตถุดิบเพื่อลดจ�ำนวนการส่งมอบสินค้นที่ล่าช้า

2. วิธีการทดลอง
		  คณะผู้วจิยัได้น�ำแนวทางการวางแผนด้านผลผลติ (ด้านซ้าย) ของแผนธรุกจิในการวางแผนและการบรหิารสนิค้า

คงคลังมาใช้ดังภาพที่ 1 

ภาพที่ 1  แผนธุรกิจ (Lalitaporn, 2013)

		  จากภาพที่ 1 ในแผนธุรกิจจะแบ่งเป็น 2 ด้านหลัก ๆ คือ 1) การวางแผนด้านผลผลิต และ 2) การวางแผน 

ด้านก�ำลังการผลิต โดยทั้ง 2 ด้านมีการเชื่อมโยงกันในแต่ละขั้นตอนย่อยเช่น การวางแผนการผลิตรวมและการวางแผน

ก�ำลังการผลิตรวม เป็นต้น ในการวิจัยนี้เน้นในด้านการวางแผนก�ำลังการผลิต โดยขั้นตอนการวิจัยเริ่มจากการวิเคราะห์

ความส�ำคัญของผลิตภัณฑ์แบบเอบีซี (หัวข้อ 2.1) จากน้ันคัดเลือกเฉพาะผลิตภัณฑ์กลุ่มเอและบีมาหาภาพแบบ 

การพยากรณ์ยอดขายท่ีเหมาะสม ท�ำการพยากรณ์ยอดขายในปี 2564 (หัวข้อ 2.2) ซึ่งคือการท�ำขั้นตอนการวางแผน

ก�ำลังการผลิตรวม ก�ำหนดค่าสต็อกเผื่อความปลอดภัย จัดตารางการผลิตหลักในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2564 (หัวข้อ 2.3) 

จากนัน้ก�ำหนดภาพแบบการบรหิารวตัถุดบิ การวางผงัคลังสนิค้าและวตัถดุบิ (หวัข้อ 2.4) ซึง่คอืการท�ำขัน้ตอนการบรหิาร

วัสดุคงคลัง

ซ้ือออนไลนบนเว็บไซต ท่ีผานมาพบวามีการสงมอบสินคาลาชาอยูพอสมควร  โดยพบวาปจจัยท่ีสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาคือความผัน

ผวนของฤดูกาลและเกิดจากการจัดการสินคาและวัตถุดิบที่ไมเหมาะสม สงผลใหบางชวงเวลาวัตถุดิบมีไมเพียงพอตอการผลิต พบวามี

ความตองการสินคาสูงในชวงเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนกุมภาพันธของทุกป และมีการสงมอบสินคาที่ไมตรงตอเวลามากในชวงเวลา

ดังกลาว ซึ่งระยะเวลาในการสงมอบผลิตภัณฑที่ลาชาของบริษัทมีระยะเวลาชาที่สุดไมเกิน 3 วัน ทั้งนี้ทางบริษัทไดกำหนดขอตกลงกับ

ลูกคาไวในกรณีท่ีมีการสงมอบลาชา โดยทางบริษัทจะทำการจัดสงสินคาใหลูกคาฟรีคร้ังละ 50 บาทถึง 100 บาทหรือแถมผลิตภัณฑอยาง

อื่น งานวิจัยน้ีจึงมีแนวคิดในการแกไขปญหาดังกลาว โดยการนำขอมูลคำสั่งซื้อสินคายอนหลังในอดีตมาวิเคราะหโดยใชทฤษฎีจัดกลุม

ภาพแบบเอบีซี ในการจำแนกความสำคัญของสินคาและวัตถุดิบ จากนั้นวิเคราะหขอมูลหาภาพแบการพยากรณที่เหมาะสม คำนวณคา

สต็อกความปลอดภัยของสินคา  จัดทำตารางการผลิตหลักของสินคา กำหนดระบบการควบคุมวัสดุคงคลังและคาใชจายใหเหมาะสม 

รวมถึงการจัดวางผังคลังสินคาและวัตถุดิบเพ่ือลดจำนวนการสงมอบสินคนท่ีลาชา 

 

2. วิธีการศึกษา 
คณะผูวิจัยไดนำแนวทางการวางแผนดานผลผลิต (ดานซาย) ของแผนธุรกิจในการวางแผนและการบริหารสินคาคงคลังมา

ใชดังภาพท่ี 1  

 

 
ภาพที่ 1 แผนธรุกิจ (Lalitaporn, 2013) 

 

จากภาพท่ี 1 ในแผนธุรกจิจะแบงเปน 2 ดานหลักๆคือ 1) การวางแผนดานผลผลิต และ 2) การวางแผนดานกำลังการผลิต 

โดยทั้ง 2 ดานมีการเชื่อมโยงกันในแตละขั้นตอนยอยเชน การวางแผนการผลิตรวมและการวางแผนกำลังการผลิตรวม เปนตน ใน

การวิจัยนี้เนนในดานการวางแผนกำลังการผลิต โดยขั้นตอนการวิจัยเริ่มจากการวิเคราะหความสำคัญของผลิตภัณฑแบบเอบีซี 

(หัวขอ 2.1) จากนั้นคัดเลือกเฉพาะผลิตภัณฑกลุมเอและบีมาหาภาพแบบการพยากรณยอดขายที่เหมาะสม ทำการพยากรณ

ยอดขายในป 2564 (หัวขอ 2.2) ซ่ึงคือการทำขั้นตอนการวางแผนกำลังการผลิตรวม กำหนดคาสต็อกเผื่อความปลอดภัย จัดตาราง

การผลิตหลักในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2564 (หัวขอ 2.3) จากนั้นกำหนดภาพแบบการบริหารวัตถุดิบ  การวางผังคลังสินคาและ

วัตถุดิบ (หัวขอ 2.4) ซ่ึงคือการทำขั้นตอนการบริหารวัสดุคงคลัง 

2.1 การวิเคราะหความสำคัญของวัสดุคงคลังแบบเอบีซี (ABC Classification) 

เปนหลักการในการจำแนกสินคาคงคลังออกตามจำนวนเงินของสินคาคงคลังท่ีหมุนเวียนในรอบป เพ่ือใหสามารถจัดการกับ

สินคาประเภทตางๆ ไดอยางเหมาะสม จำนวนเปอรเซ็นตที่จำแนกพัสดุคงคลังออกเปนกลุมตางๆ ขึ้นอยูกับสภาพการของการมี

สินคาคงคลัง แตละบริษัทก็จะมีวิธีการ และแนวทางเปนของตนเอง ตัวอยางเชนกลุมเอ มีมูลคารวมประมาณ 75-80% ของมูลคา

พัสดุคงคลังท้ังหมด  กลุมบี มีมูลคารวม ประมาณ 20-30% และกลุมซี มีมูลคารวมประมาณ 5-10% (Lalitaporn, 2013) 
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2.1	 การวิเคราะห์ความส�ำคัญของวัสดุคงคลังแบบเอบีซี (ABC Classification)
		  เป็นหลกัการในการจ�ำแนกสนิค้าคงคลงัออกตามจ�ำนวนเงนิของสินค้าคงคลงัทีห่มนุเวยีนในรอบปี เพือ่ให้สามารถ

จัดการกับสินค้าประเภทต่าง ๆ ได้อย่างเหมาะสม จ�ำนวนเปอร์เซ็นต์ที่จ�ำแนกพัสดุคงคลังออกเป็นกลุ่มต่าง ๆ ขึ้นอยู่กับ

สภาพการของการมีสินค้าคงคลัง แต่ละบริษัทก็จะมีวิธีการ และแนวทางเป็นของตนเอง ตัวอย่างเช่นกลุ่มเอ มีมูลค่ารวม

ประมาณ 75-80% ของมลูค่าพสัดคุงคลงัทัง้หมด กลุม่บ ีมมีลูค่ารวม ประมาณ 20-30% และกลุม่ซ ีมมีลูค่ารวมประมาณ 

5-10% (Lalitaporn, 2013)

2.2	 การการพยากรณ์ (Forecasting)
		  เป็นการใช้วิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุปกรณ์ของสินค้า และบริการในอนาคตของลูกค้า

ทั้งช่วงระยะสั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว ในการวิจัยนี้คณะผู้วิจัยได้ก�ำหนดภาพแบบการพยากรณ์ไว้ 3 วิธีคือ  

1) การพยากรณ์ข้อมลูอนกุรมเวลาค่อนข้างคงที ่ 2) การพยากรณ์ข้อมลูอนกุรมทีม่อีงค์ประกอบแนวโน้ม 3) การพยากรณ์

ข้อมูลอนุกรมที่มีองค์ประกอบฤดูกาล โดยวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์จ�ำนวน 3 ค่าคือค่าเฉลี่ยของความ 

เบี่ยงเบนสมบูรณ์ (Mean Absolute Deviation: MAD) ค่าความคลาดเคลื่อนก�ำลังสอง (Mean Squared Error: MSE) 

และค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนสมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Error: MAPE) 

2.3	 การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS)
		  แผนการผลติทีแ่สดงถงึปรมิาณของผลติภณัฑ์ทีจ่ะต้องท�ำการผลิตและเวลาทีจ่ะต้องผลิตให้เสรจ็ส�ำหรบัผลิตภัณฑ์

รายการใดรายการหนึ่งหรือกลุ่มใดกลุ่มหน่ึง โดยจะต้องพิจารณาถึงปริมาณและเวลาในการส่งมอบพร้อมทั้งวัสดุคงคลัง

ในมือ ปัจจัยป้อนเข้าพื้นฐานคือ ผลิตภัณฑ์คงคลังต้นงวด ค่าพยากรณ์ และใบส่ังของลูกค้าที่ได้ท�ำการยืนยันแล้ว  

การก�ำหนดสต็อกเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock: ss) คือ ระดับผลิตภัณฑ์คงคลังที่สํารองไว้เพื่อรองรับกับความ 

ไม่แน่นอน ซ่ึงสามารถก�ำหนดข้ึนได้จากการพจิารณานโยบายการคาํนวณทางสถติหิรอืโดยการใช้ประสบการณ์จากผูบ้รหิาร 

ดังสมการที่ 1 (Lalitaporn, 2013) 

	                                                                                   		  (1)

		  โดยที่			   =  ค่าสต็อกเพื่อความปลอดภัย

						      =  อัตราความต้องการโดยเฉลี่ยเวลา

						      =  ช่วงเวลาน�ำโดยเฉลี่ย

2.4	 การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control)
		  วัสดุคงคลังคือวัสดุทุก ๆ รายการที่องค์กรถือครองไว้เพ่ือรองรับการด�ำเนินการทางธุรกิจไม่ว่าจะเป็นเพื่อการ

ผลติหรอืเพือ่การจําหน่าย แต่การมวีสัดคุงคลงัมากเกนิไปกทํ็าให้ต้นทนุจมมากเกนิไปและมค่ีาใช้จ่ายในการดูแลสงู แต่ถ้า

มีน้อยเกินไปก็อาจทําให้ธุรกิจเกิดความเสียหายได้ ดังนั้น การควบคุมวัสดุคงคลังจะเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ระบบ

รอบเวลาการสั่งคงที่เป็นการควบคุมวัสดุคงคลังที่มีการทบทวนระดับวัสดุคงคลังเป็นรอบเวลาที่คงที่และจะท�ำการออก

ใบสั่งวัสดุให้เพียงพอที่จะท�ำให้ระดับวัสดุคงคลังกลับไปเท่ากับระดับที่ได้ก�ำหนดไว้แล้วช่วงเวลาในการออกใบสั่ง 

แต่ละครั้งจะเท่า ๆ  กัน แต่ขนาดรุ่นของการสั่งจะแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับการใช้ในแต่ละรอบซึ่งสามารถก�ำหนดรอบเวลา

การสั่งที่ประหยัดและต้นทุนการถือครองวัสดุคงคลังต่อปีดังสมการที่ 2 และสมการที่ 3 (Lalitaporn, 2013) 

 	                                                                         			   (2)

                                                                                     		  (3)

		  โดยที่    		  =   รอบเวลาการสั่งที่ประหยัด

						      =   ต้นทุนรวมการควบคุมวัสดุคงคลังต่อปี

2.2 การการพยากรณ (Forecasting) 

เปนการใชวิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุปกรณของสินคา และบริการในอนาคตของลูกคาทั้งชวงระยะ

สั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว ในการวิจัยนี้คณะผูวิจัยไดกำหนดภาพแบบการพยากรณไว 3 วิธีคือ 1) การพยากรณขอมูล

อนุกรมเวลาคอนขางคงท่ี  2) การพยากรณขอมูลอนุกรมท่ีมีองคประกอบแนวโนม 3) การพยากรณขอมูลอนุกรมท่ีมีองคประกอบฤดูกาล  

โดยวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณจำนวน 3 คาคือคาเฉลี่ยของความเบี่ยงเบนสมบูรณ (Mean Absolute Deviation: MAD) คา

ความคลาดเคลื่อนกำลังสอง (Mean Squared Error: MSE) และคาเฉลี ่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื ่อนสมบูรณ (Mean Absolute 

Percent Error: MAPE)  

2.3 การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS) 

แผนการผลิตที่แสดงถึงปริมาณของผลิตภัณฑที่จะตองทำการผลิตและเวลาที่จะตองผลิตใหเสร็จสำหรับผลิตภัณฑรายการใด

รายการหน่ึงหรือกลุมใดกลุมหน่ึง  โดยจะตองพิจารณาถึงปริมาณและเวลาในการสงมอบพรอมท้ังวัสดุคงคลังในมือ  ปจจัยปอนเขาพ้ืนฐาน

คือ ผลิตภัณฑคงคลังตนงวด คาพยากรณ และใบสังของลูกคาที่ไดทำการยืนยันแลว  การกำหนดสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety 

Stock: ss) คือ ระดับผลิตภัณฑคงคลังที่สํารองไวเพื่อรองรับกับความไมแนนอน ซึ่งสามารถกำหนดขึ้นไดจากการพิจารณานโยบายการ

คํานวณทางสถิติหรือโดยการใชประสบการณจากผูบริหารดังสมการท่ี 1 (Lalitaporn, 2013)  

 

ss d LT= ×                                                                                   (1) 

โดยท่ี 

ss    =  คาสต็อกเพ่ือความปลอดภัย 

d     =  อัตราความตองการโดยเฉลี่ยเวลา 

LT


  =  ชวงเวลานำโดยเฉลี่ย 

 
2.4 การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control) 

วัสดุคงคลังคือวัสดุทุกๆรายการที่องคกรถือครองไวเพื่อรองรับการดำเนินการทางธุรกิจไมวาจะเปนเพื่อการผลิตหรือเพื่อการ
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ไดกำหนดไวแลวชวงเวลาในการออกใบสั่งแตละครั้งจะเทาๆ กัน แตขนาดรุนของการสั่งจะแตกตางกันไปขึ้นอยูกับการใชในแตละรอบซ่ึง

สามารถกำหนดรอบเวลาการส่ังท่ีประหยัดและตนทุนการถือครองวัสดุคงคลังตอปดังสมการท่ี 2 และสมการท่ี 3 (Lalitaporn, 2013)  
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อนุกรมเวลาคอนขางคงท่ี  2) การพยากรณขอมูลอนุกรมท่ีมีองคประกอบแนวโนม 3) การพยากรณขอมูลอนุกรมท่ีมีองคประกอบฤดูกาล  

โดยวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณจำนวน 3 คาคือคาเฉลี่ยของความเบี่ยงเบนสมบูรณ (Mean Absolute Deviation: MAD) คา
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รายการหน่ึงหรือกลุมใดกลุมหน่ึง  โดยจะตองพิจารณาถึงปริมาณและเวลาในการสงมอบพรอมท้ังวัสดุคงคลังในมือ  ปจจัยปอนเขาพ้ืนฐาน
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คํานวณทางสถิติหรือโดยการใชประสบการณจากผูบริหารดังสมการท่ี 1 (Lalitaporn, 2013)  
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โดยท่ี 

ss    =  คาสต็อกเพ่ือความปลอดภัย 

d     =  อัตราความตองการโดยเฉลี่ยเวลา 
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  =  ชวงเวลานำโดยเฉลี่ย 

 
2.4 การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control) 

วัสดุคงคลังคือวัสดุทุกๆรายการที่องคกรถือครองไวเพื่อรองรับการดำเนินการทางธุรกิจไมวาจะเปนเพื่อการผลิตหรือเพื่อการ

จําหนาย แตการมีวัสดุคงคลังมากเกินไปก็ทําใหตนทุนจมมากเกินไปและมีคาใชจายในการดูแลสูง แตถามีนอยเกินไปก็อาจทําใหธุรกิจเกิด

ความเสียหายได ดังนั้น การควบคุมวัสดุคงคลังจะเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ระบบรอบเวลาการสั่งคงที่เปนการควบคุมวัสดุคงคลังที่มี

การทบทวนระดับวัสดุคงคลังเปนรอบเวลาท่ีคงท่ีและจะทำการออกใบส่ังวัสดุใหเพียงพอท่ีจะทำใหระดับวัสดุคงคลังกลับไปเทากับระดับท่ี

ไดกำหนดไวแลวชวงเวลาในการออกใบสั่งแตละครั้งจะเทาๆ กัน แตขนาดรุนของการสั่งจะแตกตางกันไปขึ้นอยูกับการใชในแตละรอบซ่ึง

สามารถกำหนดรอบเวลาการส่ังท่ีประหยัดและตนทุนการถือครองวัสดุคงคลังตอปดังสมการท่ี 2 และสมการท่ี 3 (Lalitaporn, 2013)  
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h     =   ตนทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลังมีหนวยเปนเปอรเซ็นตตอป   

C    =    ตนทุนวัสดุตอหนวย 
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						      =   ต้นทุนการสั่งต่อครั้ง

						      =   ความต้องการต่อปี

						      =   ต้นทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลังมีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ต่อปี  

						      =   ต้นทุนวัสดุต่อหน่วย

3. ผลการศึกษาและอภิปรายผล  
		  จากการจ�ำแนกความต้องการสินค้าตามปริมาณความต้องการสินค้าระหว่างปี พ.ศ. 2562 - 2563 พบว่าสินค้า

กลุ่มเอ 2 ชนิดได้แก่ ดาร์กช็อกโกแลตและโกโก้บัตเตอร์ มูลค่ารวม 148,750 บาท คิดเป็น 46.38% สินค้ากลุ่มบี 3 ชนิด

ได้แก่ ผงโกโก้ ไวท์ช็อกโกแลต และช็อกโกแลตมิลด์ มูลค่ารวมท้ังหมด 109,950 คิดเป็น 34.28% และสินค้ากลุ่มซี  

5 ชนิดที่เหลือคิดเป็น 19.34% ดังแสดงในภาพที่ 2  

 

2.2 การการพยากรณ (Forecasting) 

เปนการใชวิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุปกรณของสินคา และบริการในอนาคตของลูกคาทั้งชวงระยะ

สั้น ระยะปานกลาง และระยะยาว ในการวิจัยนี้คณะผูวิจัยไดกำหนดภาพแบบการพยากรณไว 3 วิธีคือ 1) การพยากรณขอมูล

อนุกรมเวลาคอนขางคงท่ี  2) การพยากรณขอมูลอนุกรมท่ีมีองคประกอบแนวโนม 3) การพยากรณขอมูลอนุกรมท่ีมีองคประกอบฤดูกาล  

โดยวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณจำนวน 3 คาคือคาเฉลี่ยของความเบี่ยงเบนสมบูรณ (Mean Absolute Deviation: MAD) คา

ความคลาดเคลื่อนกำลังสอง (Mean Squared Error: MSE) และคาเฉลี ่ยเปอรเซ็นตความคลาดเคลื ่อนสมบูรณ (Mean Absolute 

Percent Error: MAPE)  

2.3 การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS) 

แผนการผลิตที่แสดงถึงปริมาณของผลิตภัณฑที่จะตองทำการผลิตและเวลาที่จะตองผลิตใหเสร็จสำหรับผลิตภัณฑรายการใด

รายการหน่ึงหรือกลุมใดกลุมหน่ึง  โดยจะตองพิจารณาถึงปริมาณและเวลาในการสงมอบพรอมท้ังวัสดุคงคลังในมือ  ปจจัยปอนเขาพ้ืนฐาน

คือ ผลิตภัณฑคงคลังตนงวด คาพยากรณ และใบสังของลูกคาที่ไดทำการยืนยันแลว  การกำหนดสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety 

Stock: ss) คือ ระดับผลิตภัณฑคงคลังที่สํารองไวเพื่อรองรับกับความไมแนนอน ซึ่งสามารถกำหนดขึ้นไดจากการพิจารณานโยบายการ

คํานวณทางสถิติหรือโดยการใชประสบการณจากผูบริหารดังสมการท่ี 1 (Lalitaporn, 2013)  
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ss    =  คาสต็อกเพ่ือความปลอดภัย 
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2.4 การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control) 

วัสดุคงคลังคือวัสดุทุกๆรายการที่องคกรถือครองไวเพื่อรองรับการดำเนินการทางธุรกิจไมวาจะเปนเพื่อการผลิตหรือเพื่อการ

จําหนาย แตการมีวัสดุคงคลังมากเกินไปก็ทําใหตนทุนจมมากเกินไปและมีคาใชจายในการดูแลสูง แตถามีนอยเกินไปก็อาจทําใหธุรกิจเกิด

ความเสียหายได ดังนั้น การควบคุมวัสดุคงคลังจะเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ระบบรอบเวลาการสั่งคงที่เปนการควบคุมวัสดุคงคลังที่มี

การทบทวนระดับวัสดุคงคลังเปนรอบเวลาท่ีคงท่ีและจะทำการออกใบส่ังวัสดุใหเพียงพอท่ีจะทำใหระดับวัสดุคงคลังกลับไปเทากับระดับท่ี

ไดกำหนดไวแลวชวงเวลาในการออกใบสั่งแตละครั้งจะเทาๆ กัน แตขนาดรุนของการสั่งจะแตกตางกันไปขึ้นอยูกับการใชในแตละรอบซ่ึง

สามารถกำหนดรอบเวลาการส่ังท่ีประหยัดและตนทุนการถือครองวัสดุคงคลังตอปดังสมการท่ี 2 และสมการท่ี 3 (Lalitaporn, 2013)  
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h     =   ตนทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลังมีหนวยเปนเปอรเซ็นตตอป   
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ภาพที่ 2  การจัดความส�ำคัญของสินค้าแบบเอบีซี

		  น�ำสินค้ากลุ่มเอและบีจ�ำนวน 5 ผลิตภัณฑ์มาวิเคราะห์ภาพแบบการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมโดยใช้ 3 วิธีคือ  

1) การพยากรณ์ข้อมลูอนกุรมเวลาค่อนข้างคงที ่2) การพยากรณ์ข้อมลูอนกุรมท่ีมอีงค์ประกอบแนวโน้มและ 3) การพยากรณ์ 

ข้อมูลอนุกรมที่มีองค์ประกอบฤดูกาล จากการสร้างกราฟอนุกรมเวลา (Time Series) พบว่าผลิตภัณฑ์ทั้ง 5 รายการมี

ลักษณะภาพแบบอิทธิพลฤดูกาล (Seasonal Model) โดยดาร์กช็อกโกแลต โกโก้บัตเตอร์และผงโกโก้ ใช้ตัวแบบฤดูกาล

เชิงบวก (Additive Model) ส่วนของไวท์ช็อกโกแลตและช็อกโกแลตมิลด์ ใช้ตัวแบบฤดูกาลเชิงพหูคูณ (Multiplicative 

Model) ซึ่งจะมีค่า MAD, MSE และ MAPE ต�่ำที่สุดดังภาพที่ 3 ซึ่งแสดงการพยากรณ์ยอดขายของดาร์กช็อกโกแลต  

และสามารถตรวจสอบความเหมาะสมในการใช้ภาพแบบของฤดูกาลจากภาพที่ 4 ซึ่งพบว่ากราฟด้านบน Original Data 

และกราฟด้านล่าง Seasonally Adjusted Data มีภาพแบบของกราฟที่แตกต่างกัน ดังนั้นภาพแบบการพยากรณ ์

ด้วยอิทธิพลฤดูกาลจึงมีความเหมาะสม

3. ผลการศกึษาและอภปิรายผล   
จากการจำแนกความตองการสินคาตามปริมาณความตองการสินคาระหวางป พ.ศ. 2562 - 2563 พบวาสินคากลุมเอ 2 

ชนิดไดแก ดารกช็อกโกแลตและโกโกบัตเตอร มูลคารวม 148,750 บาท คิดเปน 46.38% สินคากลุมบี 3 ชนิดไดแก ผงโกโก ไวท

ช็อกโกแลต และช็อกโกแลตมิลด  มูลคารวมทั้งหมด 109,950 คิดเปน 34.28% และสินคากลุมซี 5 ชนิดที่เหลือคิดเปน 19.34% 

ดังแสดงในภาพท่ี 2   

 
ภาพที่ 2 การจัดความสำคญัของสนิคาแบบเอบซีี 

 

นำสนิคากลุมเอและบีจำนวน 5 ผลิตภัณฑมาวิเคราะหภาพแบบการพยากรณท่ีเหมาะสมโดยใช 3 วิธีคือ 1) การพยากรณ

ขอมูลอนุกรมเวลาคอนขางคงที่  2) การพยากรณขอมูลอนุกรมที่มีองคประกอบแนวโนมและ 3) การพยากรณขอมูลอนุกรมที ่มี

องคประกอบฤดูกาล จากการสรางกราฟอนุกรมเวลา (Time Series) พบวาผลิตภัณฑทั้ง 5 รายการมีลักษณะภาพแบบอิทธิพล

ฤดูกาล (Seasonal Model) โดยดารกช็อกโกแลต โกโกบัตเตอรและผงโกโก ใชตัวแบบฤดูกาลเชิงบวก(Additive Model) สวน

ของไวทช็อกโกแลตและช็อกโกแลตมิลด ใชตัวแบบฤดูกาลเชิงพหูคูณ (Multiplicative Model) ซ่ึงจะมีคา MAD, MSE และ MAPE 

ต่ำที่สุดดังภาพที่ 3 ซึ่งแสดงการพยากรณยอดขายของดารกช็อกโกแลต  และสามารถตรวจสอบความเหมาะสมในการใชภาพแบบ

ของฤดูกาลจากภาพที่ 4 ซึ่งพบวากราฟดานบน Original Data และกราฟดานลาง Seasonally Adjusted Data มีภาพแบบของ

กราฟท่ีแตกตางกัน ดังนั้นภาพแบบการพยากรณดวยอิทธิพลฤดูกาลจึงมีความเหมาะสม 

 

 
ภาพที่ 3 การพยากรณยอดขายของชอ็กโกแลตในภาพแบบฤดูกาลเชงิบวก  
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ภาพที่ 3  การพยากรณ์ยอดขายของช็อกโกแลตในภาพแบบฤดูกาลเชิงบวก 
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ชนิดไดแก ดารกช็อกโกแลตและโกโกบัตเตอร มูลคารวม 148,750 บาท คิดเปน 46.38% สินคากลุมบี 3 ชนิดไดแก ผงโกโก ไวท

ช็อกโกแลต และช็อกโกแลตมิลด  มูลคารวมทั้งหมด 109,950 คิดเปน 34.28% และสินคากลุมซี 5 ชนิดที่เหลือคิดเปน 19.34% 

ดังแสดงในภาพท่ี 2   

 
ภาพที่ 2 การจัดความสำคญัของสนิคาแบบเอบซีี 

 

นำสนิคากลุมเอและบีจำนวน 5 ผลิตภัณฑมาวิเคราะหภาพแบบการพยากรณท่ีเหมาะสมโดยใช 3 วิธีคือ 1) การพยากรณ

ขอมูลอนุกรมเวลาคอนขางคงที่  2) การพยากรณขอมูลอนุกรมที่มีองคประกอบแนวโนมและ 3) การพยากรณขอมูลอนุกรมที ่มี

องคประกอบฤดูกาล จากการสรางกราฟอนุกรมเวลา (Time Series) พบวาผลิตภัณฑทั้ง 5 รายการมีลักษณะภาพแบบอิทธิพล

ฤดูกาล (Seasonal Model) โดยดารกช็อกโกแลต โกโกบัตเตอรและผงโกโก ใชตัวแบบฤดูกาลเชิงบวก(Additive Model) สวน

ของไวทช็อกโกแลตและช็อกโกแลตมิลด ใชตัวแบบฤดูกาลเชิงพหูคูณ (Multiplicative Model) ซ่ึงจะมีคา MAD, MSE และ MAPE 

ต่ำที่สุดดังภาพที่ 3 ซึ่งแสดงการพยากรณยอดขายของดารกช็อกโกแลต  และสามารถตรวจสอบความเหมาะสมในการใชภาพแบบ

ของฤดูกาลจากภาพที่ 4 ซึ่งพบวากราฟดานบน Original Data และกราฟดานลาง Seasonally Adjusted Data มีภาพแบบของ

กราฟท่ีแตกตางกัน ดังนั้นภาพแบบการพยากรณดวยอิทธิพลฤดูกาลจึงมีความเหมาะสม 

 

 
ภาพที่ 3 การพยากรณยอดขายของชอ็กโกแลตในภาพแบบฤดูกาลเชงิบวก  

ภาพที่ 4  การวิเคราะห์ความเหมาะสมในการใช้การพยากรณ์ภาพแบบของฤดูกาล

		  น�ำผลการพยากรณ์ยอดขายในปี พ.ศ. 2564 มาวิเคราะห์หาค่าสต็อกเพื่อความปลอดภัยของแต่ละผลิตภัณฑ์

เพื่อน�ำใช้ในการจัดตารางการผลิตหลักต่อไป  ค�ำนวนค่าสต็อกเพื่อความปลอดภัยต่อช่วงเวลา 1 สัปดาห์  โดยอัตราความ

ต้องการโดยเฉลี่ยเวลา 1 สัปดาห์ (

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะหความเหมาะสมในการใชการพยากรณภาพแบบของฤดูกาล 

 

นำผลการพยากรณยอดขายในป พ.ศ.2564 มาวิเคราะหหาคาสต็อกเพื่อความปลอดภัยของแตละผลิตภัณฑเพื่อนำใชใน

การจัดตารางการผลิตหลักตอไป  คำนวนคาสต็อกเพ่ือความปลอดภัยตอชวงเวลา 1 สัปดาห  โดยอัตราความตองการโดยเฉลี่ยเวลา 

1 สัปดาห ( d )  หาจากผลรวมยอดขายในป 2560 หารดวย 52 สัปดาห  สวนชวงเวลานำโดยเฉลี่ย ( LT


)  กำหนดคาจาก

ระยะเวลาในการผลิตสินคาแตละชนิด คือ ดารกช็อกโกแลตและโกโกบัตเตอรใชเวลาผลิต 3 วัน ผงโกโก ไวทช็อกโกแลตและ

ช็อกโกแลตมิลด ใชระยะเวลาในการผลิต 4 วัน หารดวย 7 คิดในหนวยสัปดาห โดยผลการคำนวณดังตัวอยางของดารกช็อกโกแลต

ท่ีใชสมการท่ี 1 มีดังนี้ 

47.5 3 0.63
52 7

ss = × =  กิโลกรัมตอสัปดาห 

 

ผลการคำนวนทั้ง 5 ผลิตภัณฑมีคาระหวาง 0.46 – 0.77 กิโลกรัมตอสัปดาห  ดังนั้นจึงกำหนดคาสต็อกความปลอดภัยของ

สินคาเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห เพ่ือใหงายตอการปฏิบัติงานและการทำตารางการผลิตหลัก 

การจัดตารางการผลิตหลักของสินคาทั้ง 5 ผลิตภัณฑ โดยนำขอมูลการพยากรณ ใบสั่งของลูกคา ในเดือนกรกฎาคม คา

สต็อกความปลอดภัยเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห และการสั่งผลิตสินคาซึงปกติจะสั่งครั้งละ 4 กิโลกรัม นำไปสูการจัดตารางการ

ผลิตหลักในเดือนสิงหาคม ป 2564 ตัวอยางแผนการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลตดังตารางท่ี 1  

 

ตารางที่ 1 ตารางการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลต 
ดารกช็อกโกแลต 

กลุม A 

กรกฎาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบเดิม) 

สิงหาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบมีสต็อกความปลอดภัย) 

คงคลงัตนงวด = 2.00 1 2 3 4 1 2 3 4 

คาพยากรณกอนรับใบส่ัง 0.00  0.00 0.00 0.00 0.35 0.35 0.35 0.35 

ใบส่ังลูกคา (ที่ยืนยันแลว) 2.00 0.00 0.00 3.00 0.00 0.00 3.00 0.00 

ประมาณการผลิตภัณฑคงคลังปลายงวด 0.00 0.00 0.00 1.00 4.65 4.30 1.30 4.95 

ตารางการผลิตหลัก 0.00 0.00 0.00 4.00 4.00 0.00 0.00 4.00 

 

จากตารางท่ี 1 ในเดือนกรกฎาคม สัปดาหท่ี 1 มีใบสั่งของลูกคาท่ียืนยันแลวเทากับ 2 กิโลกรัม บริษัทสามารถสงมอบสินคา

ใหกับลูกคาไดทันเวลาเนื่องจากมีระดับสินคาคงคลังสุทธิ 2 กิโลกรัม และในสัปดาหที่ 4 มีใบซื้อของลูกคาที่ยืนยันแลวจำนวน 3 

กิโลกรัม บริษัทจึงตองเรงผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัมเพื่อสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตรงเวลา ในเดือนสิงหาคมที่กำหนดตาราง

การผลิตหลักพบวาสัปดาหที่ 1 มีการสั่งผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัม ทำใหมีระดับปริมาณผลิตภัณฑคงคลังปลายงวดในสัปดาหท่ี 

3 เพียงพอตอความตองการของลูกคาในสัปดาหถัดไป โดยสัปดาหที่ 4 มีใบสั่งของลูกคาที่ทำการยืนยันแลวเทากับ 3 กิโลกรัม 

) หาจากผลรวมยอดขายในปี 2560 หารด้วย 52 สัปดาห์  ส่วนช่วงเวลาน�ำโดยเฉลี่ย 

(

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะหความเหมาะสมในการใชการพยากรณภาพแบบของฤดูกาล 

 

นำผลการพยากรณยอดขายในป พ.ศ.2564 มาวิเคราะหหาคาสต็อกเพื่อความปลอดภัยของแตละผลิตภัณฑเพื่อนำใชใน

การจัดตารางการผลิตหลักตอไป  คำนวนคาสต็อกเพ่ือความปลอดภัยตอชวงเวลา 1 สัปดาห  โดยอัตราความตองการโดยเฉลี่ยเวลา 

1 สัปดาห ( d )  หาจากผลรวมยอดขายในป 2560 หารดวย 52 สัปดาห  สวนชวงเวลานำโดยเฉลี่ย ( LT


)  กำหนดคาจาก

ระยะเวลาในการผลิตสินคาแตละชนิด คือ ดารกช็อกโกแลตและโกโกบัตเตอรใชเวลาผลิต 3 วัน ผงโกโก ไวทช็อกโกแลตและ

ช็อกโกแลตมิลด ใชระยะเวลาในการผลิต 4 วัน หารดวย 7 คิดในหนวยสัปดาห โดยผลการคำนวณดังตัวอยางของดารกช็อกโกแลต

ท่ีใชสมการท่ี 1 มีดังนี้ 

47.5 3 0.63
52 7

ss = × =  กิโลกรัมตอสัปดาห 

 

ผลการคำนวนทั้ง 5 ผลิตภัณฑมีคาระหวาง 0.46 – 0.77 กิโลกรัมตอสัปดาห  ดังนั้นจึงกำหนดคาสต็อกความปลอดภัยของ

สินคาเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห เพ่ือใหงายตอการปฏิบัติงานและการทำตารางการผลิตหลัก 

การจัดตารางการผลิตหลักของสินคาทั้ง 5 ผลิตภัณฑ โดยนำขอมูลการพยากรณ ใบสั่งของลูกคา ในเดือนกรกฎาคม คา

สต็อกความปลอดภัยเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห และการสั่งผลิตสินคาซึงปกติจะสั่งครั้งละ 4 กิโลกรัม นำไปสูการจัดตารางการ

ผลิตหลักในเดือนสิงหาคม ป 2564 ตัวอยางแผนการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลตดังตารางท่ี 1  

 

ตารางที่ 1 ตารางการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลต 
ดารกช็อกโกแลต 

กลุม A 

กรกฎาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบเดิม) 

สิงหาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบมีสต็อกความปลอดภัย) 

คงคลงัตนงวด = 2.00 1 2 3 4 1 2 3 4 

คาพยากรณกอนรับใบส่ัง 0.00  0.00 0.00 0.00 0.35 0.35 0.35 0.35 

ใบส่ังลูกคา (ที่ยืนยันแลว) 2.00 0.00 0.00 3.00 0.00 0.00 3.00 0.00 

ประมาณการผลิตภัณฑคงคลังปลายงวด 0.00 0.00 0.00 1.00 4.65 4.30 1.30 4.95 

ตารางการผลิตหลัก 0.00 0.00 0.00 4.00 4.00 0.00 0.00 4.00 

 

จากตารางท่ี 1 ในเดือนกรกฎาคม สัปดาหท่ี 1 มีใบสั่งของลูกคาท่ียืนยันแลวเทากับ 2 กิโลกรัม บริษัทสามารถสงมอบสินคา

ใหกับลูกคาไดทันเวลาเนื่องจากมีระดับสินคาคงคลังสุทธิ 2 กิโลกรัม และในสัปดาหที่ 4 มีใบซื้อของลูกคาที่ยืนยันแลวจำนวน 3 

กิโลกรัม บริษัทจึงตองเรงผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัมเพื่อสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตรงเวลา ในเดือนสิงหาคมที่กำหนดตาราง

การผลิตหลักพบวาสัปดาหที่ 1 มีการสั่งผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัม ทำใหมีระดับปริมาณผลิตภัณฑคงคลังปลายงวดในสัปดาหท่ี 

3 เพียงพอตอความตองการของลูกคาในสัปดาหถัดไป โดยสัปดาหที่ 4 มีใบสั่งของลูกคาที่ทำการยืนยันแลวเทากับ 3 กิโลกรัม 

) ก�ำหนดค่าจากระยะเวลาในการผลิตสินค้าแต่ละชนิด คือ ดาร์กช็อกโกแลตและโกโก้บัตเตอร์ใช้เวลาผลิต 3 วัน  

ผงโกโก้ ไวท์ช็อกโกแลตและช็อกโกแลตมิลด์ ใช้ระยะเวลาในการผลิต 4 วัน หารด้วย 7 คิดในหน่วยสัปดาห์ โดยผล 

การค�ำนวณดังตัวอย่างของดาร์กช็อกโกแลตที่ใช้สมการที่ 1 มีดังนี้

									         กิโลกรัมต่อสัปดาห์

		  ผลการค�ำนวนทั้ง 5 ผลิตภัณฑ์มีค่าระหว่าง 0.46 - 0.77 กิโลกรัมต่อสัปดาห์ ดังนั้นจึงก�ำหนดค่าสต็อกความ

ปลอดภัยของสินค้าเท่ากับ 1 กิโลกรัมต่อสัปดาห์ เพื่อให้ง่ายต่อการปฏิบัติงานและการท�ำตารางการผลิตหลัก

		  การจัดตารางการผลิตหลักของสินค้าทั้ง 5 ผลิตภัณฑ์ โดยน�ำข้อมูลการพยากรณ์ ใบสั่งของลูกค้า ในเดือน

กรกฎาคม ค่าสต็อกความปลอดภัยเท่ากับ 1 กิโลกรัมต่อสัปดาห์ และการสั่งผลิตสินค้าซึงปกติจะสั่งครั้งละ 4 กิโลกรัม 

น�ำไปสู่การจัดตารางการผลิตหลักในเดือนสิงหาคม ปี 2564 ตัวอย่างแผนการผลิตหลักของดาร์กช็อกโกแลต ดังตาราง 

ที่ 1 

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะหความเหมาะสมในการใชการพยากรณภาพแบบของฤดูกาล 

 

นำผลการพยากรณยอดขายในป พ.ศ.2564 มาวิเคราะหหาคาสต็อกเพื่อความปลอดภัยของแตละผลิตภัณฑเพื่อนำใชใน

การจัดตารางการผลิตหลักตอไป  คำนวนคาสต็อกเพ่ือความปลอดภัยตอชวงเวลา 1 สัปดาห  โดยอัตราความตองการโดยเฉลี่ยเวลา 

1 สัปดาห ( d )  หาจากผลรวมยอดขายในป 2560 หารดวย 52 สัปดาห  สวนชวงเวลานำโดยเฉลี่ย ( LT


)  กำหนดคาจาก

ระยะเวลาในการผลิตสินคาแตละชนิด คือ ดารกช็อกโกแลตและโกโกบัตเตอรใชเวลาผลิต 3 วัน ผงโกโก ไวทช็อกโกแลตและ

ช็อกโกแลตมิลด ใชระยะเวลาในการผลิต 4 วัน หารดวย 7 คิดในหนวยสัปดาห โดยผลการคำนวณดังตัวอยางของดารกช็อกโกแลต

ท่ีใชสมการท่ี 1 มีดังนี้ 

47.5 3 0.63
52 7

ss = × =  กิโลกรัมตอสัปดาห 

 

ผลการคำนวนทั้ง 5 ผลิตภัณฑมีคาระหวาง 0.46 – 0.77 กิโลกรัมตอสัปดาห  ดังนั้นจึงกำหนดคาสต็อกความปลอดภัยของ

สินคาเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห เพ่ือใหงายตอการปฏิบัติงานและการทำตารางการผลิตหลัก 

การจัดตารางการผลิตหลักของสินคาทั้ง 5 ผลิตภัณฑ โดยนำขอมูลการพยากรณ ใบสั่งของลูกคา ในเดือนกรกฎาคม คา

สต็อกความปลอดภัยเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห และการสั่งผลิตสินคาซึงปกติจะสั่งครั้งละ 4 กิโลกรัม นำไปสูการจัดตารางการ

ผลิตหลักในเดือนสิงหาคม ป 2564 ตัวอยางแผนการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลตดังตารางท่ี 1  

 

ตารางที่ 1 ตารางการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลต 
ดารกช็อกโกแลต 

กลุม A 

กรกฎาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบเดิม) 

สิงหาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบมีสต็อกความปลอดภัย) 

คงคลงัตนงวด = 2.00 1 2 3 4 1 2 3 4 

คาพยากรณกอนรับใบส่ัง 0.00  0.00 0.00 0.00 0.35 0.35 0.35 0.35 

ใบส่ังลูกคา (ที่ยืนยันแลว) 2.00 0.00 0.00 3.00 0.00 0.00 3.00 0.00 

ประมาณการผลิตภัณฑคงคลังปลายงวด 0.00 0.00 0.00 1.00 4.65 4.30 1.30 4.95 

ตารางการผลิตหลัก 0.00 0.00 0.00 4.00 4.00 0.00 0.00 4.00 

 

จากตารางท่ี 1 ในเดือนกรกฎาคม สัปดาหท่ี 1 มีใบสั่งของลูกคาท่ียืนยันแลวเทากับ 2 กิโลกรัม บริษัทสามารถสงมอบสินคา

ใหกับลูกคาไดทันเวลาเนื่องจากมีระดับสินคาคงคลังสุทธิ 2 กิโลกรัม และในสัปดาหที่ 4 มีใบซื้อของลูกคาที่ยืนยันแลวจำนวน 3 

กิโลกรัม บริษัทจึงตองเรงผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัมเพื่อสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตรงเวลา ในเดือนสิงหาคมที่กำหนดตาราง

การผลิตหลักพบวาสัปดาหที่ 1 มีการสั่งผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัม ทำใหมีระดับปริมาณผลิตภัณฑคงคลังปลายงวดในสัปดาหท่ี 

3 เพียงพอตอความตองการของลูกคาในสัปดาหถัดไป โดยสัปดาหที่ 4 มีใบสั่งของลูกคาที่ทำการยืนยันแลวเทากับ 3 กิโลกรัม 

 
ภาพที่ 4 การวิเคราะหความเหมาะสมในการใชการพยากรณภาพแบบของฤดูกาล 

 

นำผลการพยากรณยอดขายในป พ.ศ.2564 มาวิเคราะหหาคาสต็อกเพื่อความปลอดภัยของแตละผลิตภัณฑเพื่อนำใชใน

การจัดตารางการผลิตหลักตอไป  คำนวนคาสต็อกเพ่ือความปลอดภัยตอชวงเวลา 1 สัปดาห  โดยอัตราความตองการโดยเฉลี่ยเวลา 

1 สัปดาห ( d )  หาจากผลรวมยอดขายในป 2560 หารดวย 52 สัปดาห  สวนชวงเวลานำโดยเฉลี่ย ( LT


)  กำหนดคาจาก

ระยะเวลาในการผลิตสินคาแตละชนิด คือ ดารกช็อกโกแลตและโกโกบัตเตอรใชเวลาผลิต 3 วัน ผงโกโก ไวทช็อกโกแลตและ

ช็อกโกแลตมิลด ใชระยะเวลาในการผลิต 4 วัน หารดวย 7 คิดในหนวยสัปดาห โดยผลการคำนวณดังตัวอยางของดารกช็อกโกแลต

ท่ีใชสมการท่ี 1 มีดังนี้ 

47.5 3 0.63
52 7

ss = × =  กิโลกรัมตอสัปดาห 

 

ผลการคำนวนทั้ง 5 ผลิตภัณฑมีคาระหวาง 0.46 – 0.77 กิโลกรัมตอสัปดาห  ดังนั้นจึงกำหนดคาสต็อกความปลอดภัยของ

สินคาเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห เพ่ือใหงายตอการปฏิบัติงานและการทำตารางการผลิตหลัก 

การจัดตารางการผลิตหลักของสินคาทั้ง 5 ผลิตภัณฑ โดยนำขอมูลการพยากรณ ใบสั่งของลูกคา ในเดือนกรกฎาคม คา

สต็อกความปลอดภัยเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห และการสั่งผลิตสินคาซึงปกติจะสั่งครั้งละ 4 กิโลกรัม นำไปสูการจัดตารางการ

ผลิตหลักในเดือนสิงหาคม ป 2564 ตัวอยางแผนการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลตดังตารางท่ี 1  

 

ตารางที่ 1 ตารางการผลิตหลักของดารกช็อกโกแลต 
ดารกช็อกโกแลต 

กลุม A 

กรกฎาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบเดิม) 

สิงหาคม หนวยกิโลกรัม 

(แบบมีสต็อกความปลอดภัย) 

คงคลงัตนงวด = 2.00 1 2 3 4 1 2 3 4 

คาพยากรณกอนรับใบส่ัง 0.00  0.00 0.00 0.00 0.35 0.35 0.35 0.35 

ใบส่ังลูกคา (ที่ยืนยันแลว) 2.00 0.00 0.00 3.00 0.00 0.00 3.00 0.00 

ประมาณการผลิตภัณฑคงคลังปลายงวด 0.00 0.00 0.00 1.00 4.65 4.30 1.30 4.95 

ตารางการผลิตหลัก 0.00 0.00 0.00 4.00 4.00 0.00 0.00 4.00 

 

จากตารางท่ี 1 ในเดือนกรกฎาคม สัปดาหท่ี 1 มีใบสั่งของลูกคาท่ียืนยันแลวเทากับ 2 กิโลกรัม บริษัทสามารถสงมอบสินคา

ใหกับลูกคาไดทันเวลาเนื่องจากมีระดับสินคาคงคลังสุทธิ 2 กิโลกรัม และในสัปดาหที่ 4 มีใบซื้อของลูกคาที่ยืนยันแลวจำนวน 3 

กิโลกรัม บริษัทจึงตองเรงผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัมเพื่อสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตรงเวลา ในเดือนสิงหาคมที่กำหนดตาราง

การผลิตหลักพบวาสัปดาหที่ 1 มีการสั่งผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัม ทำใหมีระดับปริมาณผลิตภัณฑคงคลังปลายงวดในสัปดาหท่ี 

3 เพียงพอตอความตองการของลูกคาในสัปดาหถัดไป โดยสัปดาหที่ 4 มีใบสั่งของลูกคาที่ทำการยืนยันแลวเทากับ 3 กิโลกรัม 
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ตารางที่ 1  ตารางการผลิตหลักของดาร์กช็อกโกแลต

	 ดาร์กช็อกโกแลต	 กรกฎาคม หน่วยกิโลกรัม	 สิงหาคม หน่วยกิโลกรัม

	 กลุ่ม A	 (แบบเดิม)	 (แบบมีสต็อกความปลอดภัย)

	 คงคลังต้นงวด = 2.00	 1	 2	 3	 4	 1	 2	 3	 4

ค่าพยากรณ์ก่อนรับใบสั่ง	 0.00 	 0.00	 0.00	 0.00	 0.35	 0.35	 0.35	 0.35

ใบสั่งลูกค้า (ที่ยืนยันแล้ว)	 2.00	 0.00	 0.00	 3.00	 0.00	 0.00	 3.00	 0.00

ประมาณการผลิตภัณฑ์คงคลังปลายงวด	 0.00	 0.00	 0.00	 1.00	 4.65	 4.30	 1.30	 4.95

ตารางการผลิตหลัก		  0.00	 0.00	 0.00	 4.00	 4.00	 0.00	 0.00	 4.00

		  จากตารางที่ 1 ในเดือนกรกฎาคม สัปดาห์ที่ 1 มีใบสั่งของลูกค้าที่ยืนยันแล้วเท่ากับ 2 กิโลกรัม บริษัทสามารถ

ส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ทันเวลาเนื่องจากมีระดับสินค้าคงคลังสุทธิ 2 กิโลกรัม และในสัปดาห์ที่ 4 มีใบซื้อของลูกค้า

ที่ยืนยันแล้วจ�ำนวน 3 กิโลกรัม บริษัทจึงต้องเร่งผลิตสินค้าจ�ำนวน 4 กิโลกรัม เพื่อส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ตรงเวลา 

ในเดือนสิงหาคมท่ีก�ำหนดตารางการผลิตหลักพบว่าสัปดาห์ที่ 1 มีการส่ังผลิตสินค้าจ�ำนวน 4 กิโลกรัม ท�ำให้มีระดับ

ปริมาณผลิตภัณฑ์คงคลังปลายงวดในสัปดาห์ที่ 3 เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าในสัปดาห์ถัดไป โดยสัปดาห์ที่ 4 มี

ใบสัง่ของลกูค้าทีท่�ำการยนืยนัแล้วเท่ากบั 3 กโิลกรมั สามารถส่งมอบสินค้าให้กบัลูกค้าได้ทนัเวลา และมกีารส่ังผลิตสินค้า

จ�ำนวน 4 กิโลกรัมในสัปดาห์ที่ 4 เนื่องจากมีระดับสินค้าคงคลังสุทธิน้อยกว่าค่าสต็อกเผื่อความปลอดภัย 

		  ในเดอืนสงิหาคมมคี�ำสัง่ซ้ือทัง้หมดจ�ำนวน 3 ค�ำส่ังซือ้ ซึง่เมือ่ใช้การก�ำหนดตารางการผลิตหลักสินค้าทัง้ 5 ผลิตภณัฑ์  

ท�ำให้สามารถส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ครบทุกค�ำสั่งซื้อ เมื่อเปรียบเทียบกับการส่งมอบในเดือนกรกฎาคมพบว่า 

มกีารส่งล่าช้าจ�ำนวน 1 ค�ำสัง่ซือ้ซึง่คดิเป็นค่าใช้จ่ายทีเ่พิม่ขึน้จากค่าปรบัคอื 50 บาท จากนัน้คณะผูว้จิยัได้จัดการควบคมุ

วสัดคุงคลงั โดยน�ำข้อมลูการพยากรณ์ยอดขายในปี พ.ศ. 2564 และข้อมูลรายการวัตถดุบิ (Bill of Material) น�ำมาจดักลุม่ 

วัตถุดิบด้วยเทคนิคเอบีซีเช่นเดียวกับการจัดกลุ่มสินค้า พบว่าวัตถุดิบกลุ่มเอคือ เนื้อเมล็ดโกโก้ กลุ่มบีคือ กากเมล็ดโกโก้ 

และกลุ่มซีคือ นมผง และน�้ำตาลทรายขาว จึงก�ำหนดระบบรอบเวลาการสั่งคงที่ให้กับเนื้อเมล็ดโกโก้ และระบบปริมาณ

การสั่งคงที่ให้กับกากเมล็ดโกโก้ ส�ำหรับการค�ำนวณหารอบเวลาการสั่งที่ประหยัดของเมล็ดโกโก้จากสมการที่ 2 คณะ 

ผู ้วิจัยไม่สามารถหาค่าต้นทุนการสั่งต่อครั้ง (P) แต่คาดการณ์ว่ามีค่าน้อยมากเน่ืองจากบริษัทปลูกต้นโกโก้และ 

เก็บเมล็ดโกโก้เอง โดยมีจ�ำนวนต้นโกโก้ 750 ต้น ท�ำการเก็บเกี่ยวผลทุก ๆ 15 วัน หรือ 24 ครั้งต่อปี และจะไม่สามารถ 

เก็บผลก่อน 15 วัน เพราะผลเมล็ดโกโก้จะสุกไม่ทัน ส่วนกระบวนการแปรภาพผลเมล็ดสดเป็นเมล็ดแห้งเริ่มจากหมัก 

ผลสด 4 วัน ตากให้แห้ง 3 วัน และคั่ว 1 วัน รวมเป็น 8 วัน ก่อนน�ำไปแปรภาพเป็นผลิตภัณฑ์ต่อไป ดังนั้นจึงก�ำหนดค่า

รอบเวลาการสัง่ทีป่ระหยดั (T
0
) เท่ากบั 15 วันหรอื 0.041 ปี ค่าปรมิาณความต้องการใช้เมลด็โกโก้แห้งทัง้หมด (D) เท่ากบั 

229 กิโลกรัม ต้นทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลัง (h) เท่ากับ 10 % ต่อปี ซึ่งก�ำหนดมาจากภายใต้ตัวเลขสมมุติฐาน 

ที่ไม่เกิน 25 % (Vermorel, 2013) ดังตารางที่ 2 โดยใช้พื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าของบริษัทเอง ไม่มีการสร้างสต็อกสินค้า

เพิ่มเติม ไม่มีค่าใช้จ่ายในส่วนของค่าประกันภัย และไม่มีพัสดุหรือสินค้าในคลังที่ขาดหาย เสียค่าใช้จ่ายเฉพาะค่ายกขน

เคลื่อนย้าย ค่าบริหารและควบคุม และค่าพัสดุเสื่อมเสีย ล้าสมัย ส่วนต้นทุนวัสดุต่อหน่วย (C) ผู้ประกอบการให้ข้อมูล

ประมาณการณ์ไว้เท่ากับ 120 บาทต่อกิโลกรัม 

 	

						        บาทต่อครั้ง

สามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดทันเวลา และมีการสั่งผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัมในสัปดาหท่ี 4 เนื่องจากมีระดับสินคาคงคลัง

สุทธินอยกวาคาสต็อกเผื่อความปลอดภัย  

ในเดือนสิงหาคมมีคำสั่งซื้อทั้งหมดจำนวน 3 คำสั่งซื้อ ซึ่งเมื่อใชการกำหนดตารางการผลิตหลักสินคาทั้ง 5 ผลิตภัณฑ  ทำ

ใหสามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดครบทุกคำสั่งซื้อ  เมื่อเปรียบเทียบกับการสงมอบในเดือนกรกฎาคมพบวามีการสงลาชา

จำนวน 1 คำสั่งซื้อซึ่งคิดเปนคาใชจายที่เพิ่มขึ้นจากคาปรับคือ 50 บาท จากนั้นคณะผูวิจัยไดจัดการควบคุมวัสดุคงคลัง โดยนำ

ขอมูลการพยากรณยอดขายในป พ.ศ.2564 และขอมูลรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) นำมาจัดกลุมวัตถุดิบดวยเทคนิคเอบีซี

เชนเดียวกับการจัดกลุมสินคา พบวาวัตถุดิบกลุมเอคือ เนื้อเมล็ดโกโก กลุมบีคือ กากเมล็ดโกโก และกลุมซีคือ นมผง และน้ำตาล

ทรายขาว จึงกำหนดระบบรอบเวลาการสั่งคงท่ีใหกับเนื้อเมล็ดโกโก และระบบปริมาณการสั่งคงท่ีใหกับกากเมล็ดโกโก  สำหรับการ

คำนวณหารอบเวลาการสั่งที่ประหยัดของเมล็ดโกโกจากสมการที่ 2 คณะผูวิจัยไมสามารถหาคาตนทุนการสั่งตอครั้ง (P) แต

คาดการณวามีคานอยมากเนื่องจากบริษัทปลูกตนโกโกและเก็บเมล็ดโกโกเอง โดยมีจำนวนตนโกโก 750 ตน ทำการเก็บเกี่ยวผล

ทุกๆ 15 วัน หรือ 24 ครั้งตอป และจะไมสามารถ เก็บผลกอน 15 วันเพราะผลเมล็ดโกโกจะสุกไมทัน สวนกระบวนการแปรภาพ

ผลเมล็ดสดเปนเมล็ดแหงเริ ่มจากหมักผลสด 4 วัน ตากใหแหง 3 วัน และคั่ว 1 วัน รวมเปน 8 วัน กอนนำไปแปรภาพเปน

ผลิตภัณฑตอไป ดังนั้นจึงกำหนดคารอบเวลาการสั่งท่ีประหยัด ( 0T ) เทากับ 15 วันหรือ 0.041 ป คาปริมาณความตองการใชเมล็ด

โกโกแหงทั้งหมด (D) เทากับ 229 กิโลกรัม ตนทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลัง (h) เทากับ 10 % ตอป ซึ่งกำหนดมาจากภายใต

ตัวเลขสมมุติฐานที่ไมเกิน 25 % (Vermorel, 2013) ดังตารางที่ 2 โดยใชพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาของบริษัทเอง ไมมีการสราง

สต็อกสินคาเพ่ิมเติม ไมมีคาใชจายในสวนของคาประกันภัย และไมมีพัสดุหรือสินคาในคลังท่ีขาดหาย เสียคาใชจายเฉพาะคายกขน

เคลื่อนยาย คาบริหารและควบคุม และคาพัสดุเสื่อมเสีย ลาสมัย  สวนตนทุนวัสดุตอหนวย (C) ผูประกอบการใหขอมูลประมาณ

การณไวเทากับ 120 บาทตอกิโลกรัม  
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2.3P∴ =  บาทตอครั้ง 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลอางอิงคาใชจายในการเก็บรักษา 
รายการ เปอรเซ็นต รายการ เปอรเซ็นต 

คาเงินทุนสรางสต็อก 0 คายกขนเคล่ือนยาย 1 

คาภาษ ี 0 คาบริหารและควบคุม 4 

คาประกันภัย 0 คาพัสดุเส่ือมเสีย ลาสมัย 5 

คาเชาพ้ืนที่คลังสินคา 0 คาพัสดุขาดจำนวน หาย 1 

 

จากคาตนทุนการสั่งตอครั้ง (P) ที่คำนวณไดนั้นมีคานอยมากซึ่งสอดคลองกับสภาวะจริงตามที่คาดการณไว ดังนั้นการ

กำหนดคารอบเวลาการสั่งที่ประหยัด ( 0T ) ของเมล็ดโกโกเทากับ 15 วันจึงมีความเหมาะสมแลว คาสต็อกเผื่อความปลอดภัยของ

เมล็ดโกโกเทากับ 3 กิโลกรัมตอเดือน และคาตนทุนรวมการควบคุมวัสดุคงคลังตอปเทากับ 117 บาทตอป โดยคำจากสมการท่ี 3 
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คาดการณวามีคานอยมากเนื่องจากบริษัทปลูกตนโกโกและเก็บเมล็ดโกโกเอง โดยมีจำนวนตนโกโก 750 ตน ทำการเก็บเกี่ยวผล
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ผลเมล็ดสดเปนเมล็ดแหงเริ ่มจากหมักผลสด 4 วัน ตากใหแหง 3 วัน และคั่ว 1 วัน รวมเปน 8 วัน กอนนำไปแปรภาพเปน

ผลิตภัณฑตอไป ดังนั้นจึงกำหนดคารอบเวลาการสั่งท่ีประหยัด ( 0T ) เทากับ 15 วันหรือ 0.041 ป คาปริมาณความตองการใชเมล็ด

โกโกแหงทั้งหมด (D) เทากับ 229 กิโลกรัม ตนทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลัง (h) เทากับ 10 % ตอป ซึ่งกำหนดมาจากภายใต

ตัวเลขสมมุติฐานที่ไมเกิน 25 % (Vermorel, 2013) ดังตารางที่ 2 โดยใชพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาของบริษัทเอง ไมมีการสราง
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ตารางที่ 2  ข้อมูลอ้างอิงค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา

              รายการ	 เปอร์เซ็นต์	 รายการ	 เปอร์เซ็นต์

ค่าเงินทุนสร้างสต็อก	 0	 ค่ายกขนเคลื่อนย้าย	 1

ค่าภาษี	 0	 ค่าบริหารและควบคุม	 4

ค่าประกันภัย	 0	 ค่าพัสดุเสื่อมเสีย ล้าสมัย	 5

ค่าเช่าพื้นที่คลังสินค้า	 0	 ค่าพัสดุขาดจ�ำนวน หาย	 1

		  จากค่าต้นทุนการสั่งต่อครั้ง (P) ที่ค�ำนวณได้นั้นมีค่าน้อยมากซึ่งสอดคล้องกับสภาวะจริงตามที่คาดการณ์ไว้  

ดังนั้นการก�ำหนดค่ารอบเวลาการสั่งที่ประหยัด (T
0
) ของเมล็ดโกโก้เท่ากับ 15 วันจึงมีความเหมาะสมแล้ว ค่าสต็อกเผื่อ

ความปลอดภัยของเมล็ดโกโก้เท่ากับ 3 กิโลกรัมต่อเดือน และค่าต้นทุนรวมการควบคุมวัสดุคงคลังต่อปีเท่ากับ 117 บาท

ต่อปี โดยค�ำจากสมการที่ 3

 

					             บาทต่อปี

		  ส่วนกากเมล็ดโกโก้เป็นผลผลิตที่ได้จากกระบวนการผลิตสินค้า เม่ือค�ำนวณปริมาณความต้องการใช้กากเมล็ด

โกโก้เท่ากับ 107 กิโลกรัม ในขณะท่ีมีปริมาณกากเมล็ดโกโก้ที่ได้จากกระบวนการแปรภาพ 114 กิโลกรัม ดังนั้นจึงมี

ปริมาณกากเมล็ดโกโก้เพียงพอและจึงก�ำหนดให้ใช้การตรวจสอบปริมาณทุก ๆ เดือนแทนระบบปริมาณการสั่งคงที่

		  สดุท้ายในส่วนการปรบัปรุงผงัสนิค้าและวตัถุดบิโซนตูแ้ช่จากเดมิทีม่สีนิค้าและวตัถดุบิปะปนกนั ทางคณะผูว้จิยั

ได้จดัท�ำผงัการปรบัปรงุโดยพจิารณาจากสนิค้าและวตัถดุบิทีต้่องจดัเกบ็ในอณุหภมูเิยน็เป็นหลกั เริม่จากการน�ำเมลด็โกโก้

และกากเมล็ดโกโก้จากเดิมที่อยู่ในตู้แช่เย็นออกมา แล้วน�ำไปใส่แทนที่สินค้าที่มีการควบคุมอุณหภูมิประเภทผงโกโก้และ

โกโก้นบิส์ น�ำเมลด็โกโก้มาเก็บในช้ันวาง โดยการจดัชัน้วางของให้ค�ำนงึถงึน�ำ้หนกัของวตัถดุบิโดยให้น�ำ้หนกัเบาอยูช่ัน้บน

ดังภาพที่ 5 การจัดวางสินค้าและวัตถุดิบมีความเป็นระเบียบมากขึ้น สามารถลดระยะเวลาในการหยิบจับหรือล�ำเลียง

สินค้าให้กับบริษัทขนส่งได้สะดวกมากขึ้น

สามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดทันเวลา และมีการสั่งผลิตสินคาจำนวน 4 กิโลกรัมในสัปดาหท่ี 4 เนื่องจากมีระดับสินคาคงคลัง

สุทธินอยกวาคาสต็อกเผื่อความปลอดภัย  

ในเดือนสิงหาคมมีคำสั่งซื้อทั้งหมดจำนวน 3 คำสั่งซื้อ ซึ่งเมื่อใชการกำหนดตารางการผลิตหลักสินคาทั้ง 5 ผลิตภัณฑ  ทำ

ใหสามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดครบทุกคำสั่งซื้อ  เมื่อเปรียบเทียบกับการสงมอบในเดือนกรกฎาคมพบวามีการสงลาชา

จำนวน 1 คำสั่งซื้อซึ่งคิดเปนคาใชจายที่เพิ่มขึ้นจากคาปรับคือ 50 บาท จากนั้นคณะผูวิจัยไดจัดการควบคุมวัสดุคงคลัง โดยนำ

ขอมูลการพยากรณยอดขายในป พ.ศ.2564 และขอมูลรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) นำมาจัดกลุมวัตถุดิบดวยเทคนิคเอบีซี

เชนเดียวกับการจัดกลุมสินคา พบวาวัตถุดิบกลุมเอคือ เนื้อเมล็ดโกโก กลุมบีคือ กากเมล็ดโกโก และกลุมซีคือ นมผง และน้ำตาล

ทรายขาว จึงกำหนดระบบรอบเวลาการสั่งคงท่ีใหกับเนื้อเมล็ดโกโก และระบบปริมาณการสั่งคงท่ีใหกับกากเมล็ดโกโก  สำหรับการ

คำนวณหารอบเวลาการสั่งที่ประหยัดของเมล็ดโกโกจากสมการที่ 2 คณะผูวิจัยไมสามารถหาคาตนทุนการสั่งตอครั้ง (P) แต

คาดการณวามีคานอยมากเนื่องจากบริษัทปลูกตนโกโกและเก็บเมล็ดโกโกเอง โดยมีจำนวนตนโกโก 750 ตน ทำการเก็บเกี่ยวผล

ทุกๆ 15 วัน หรือ 24 ครั้งตอป และจะไมสามารถ เก็บผลกอน 15 วันเพราะผลเมล็ดโกโกจะสุกไมทัน สวนกระบวนการแปรภาพ

ผลเมล็ดสดเปนเมล็ดแหงเริ ่มจากหมักผลสด 4 วัน ตากใหแหง 3 วัน และคั่ว 1 วัน รวมเปน 8 วัน กอนนำไปแปรภาพเปน

ผลิตภัณฑตอไป ดังนั้นจึงกำหนดคารอบเวลาการสั่งท่ีประหยัด ( 0T ) เทากับ 15 วันหรือ 0.041 ป คาปริมาณความตองการใชเมล็ด

โกโกแหงทั้งหมด (D) เทากับ 229 กิโลกรัม ตนทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลัง (h) เทากับ 10 % ตอป ซึ่งกำหนดมาจากภายใต

ตัวเลขสมมุติฐานที่ไมเกิน 25 % (Vermorel, 2013) ดังตารางที่ 2 โดยใชพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาของบริษัทเอง ไมมีการสราง

สต็อกสินคาเพ่ิมเติม ไมมีคาใชจายในสวนของคาประกันภัย และไมมีพัสดุหรือสินคาในคลังท่ีขาดหาย เสียคาใชจายเฉพาะคายกขน

เคลื่อนยาย คาบริหารและควบคุม และคาพัสดุเสื่อมเสีย ลาสมัย  สวนตนทุนวัสดุตอหนวย (C) ผูประกอบการใหขอมูลประมาณ

การณไวเทากับ 120 บาทตอกิโลกรัม  
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ตารางที่ 2 ขอมูลอางอิงคาใชจายในการเก็บรักษา 
รายการ เปอรเซ็นต รายการ เปอรเซ็นต 

คาเงินทุนสรางสต็อก 0 คายกขนเคล่ือนยาย 1 

คาภาษี 0 คาบริหารและควบคุม 4 

คาประกันภัย 0 คาพัสดุเส่ือมเสีย ลาสมัย 5 

คาเชาพ้ืนที่คลังสินคา 0 คาพัสดุขาดจำนวน หาย 1 

 

จากคาตนทุนการสั่งตอครั้ง (P) ที่คำนวณไดนั้นมีคานอยมากซึ่งสอดคลองกับสภาวะจริงตามที่คาดการณไว ดังนั้นการ

กำหนดคารอบเวลาการสั่งที่ประหยัด ( 0T ) ของเมล็ดโกโกเทากับ 15 วันจึงมีความเหมาะสมแลว คาสต็อกเผื่อความปลอดภัยของ

เมล็ดโกโกเทากับ 3 กิโลกรัมตอเดือน และคาตนทุนรวมการควบคุมวัสดุคงคลังตอปเทากับ 117 บาทตอป โดยคำจากสมการท่ี 3 
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ทรายขาว จึงกำหนดระบบรอบเวลาการสั่งคงท่ีใหกับเนื้อเมล็ดโกโก และระบบปริมาณการสั่งคงท่ีใหกับกากเมล็ดโกโก  สำหรับการ

คำนวณหารอบเวลาการสั่งที่ประหยัดของเมล็ดโกโกจากสมการที่ 2 คณะผูวิจัยไมสามารถหาคาตนทุนการสั่งตอครั้ง (P) แต

คาดการณวามีคานอยมากเนื่องจากบริษัทปลูกตนโกโกและเก็บเมล็ดโกโกเอง โดยมีจำนวนตนโกโก 750 ตน ทำการเก็บเกี่ยวผล

ทุกๆ 15 วัน หรือ 24 ครั้งตอป และจะไมสามารถ เก็บผลกอน 15 วันเพราะผลเมล็ดโกโกจะสุกไมทัน สวนกระบวนการแปรภาพ

ผลเมล็ดสดเปนเมล็ดแหงเริ ่มจากหมักผลสด 4 วัน ตากใหแหง 3 วัน และคั่ว 1 วัน รวมเปน 8 วัน กอนนำไปแปรภาพเปน

ผลิตภัณฑตอไป ดังนั้นจึงกำหนดคารอบเวลาการสั่งท่ีประหยัด ( 0T ) เทากับ 15 วันหรือ 0.041 ป คาปริมาณความตองการใชเมล็ด

โกโกแหงทั้งหมด (D) เทากับ 229 กิโลกรัม ตนทุนรวมการถือครองวัสดุคงคลัง (h) เทากับ 10 % ตอป ซึ่งกำหนดมาจากภายใต

ตัวเลขสมมุติฐานที่ไมเกิน 25 % (Vermorel, 2013) ดังตารางที่ 2 โดยใชพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาของบริษัทเอง ไมมีการสราง

สต็อกสินคาเพ่ิมเติม ไมมีคาใชจายในสวนของคาประกันภัย และไมมีพัสดุหรือสินคาในคลังท่ีขาดหาย เสียคาใชจายเฉพาะคายกขน

เคลื่อนยาย คาบริหารและควบคุม และคาพัสดุเสื่อมเสีย ลาสมัย  สวนตนทุนวัสดุตอหนวย (C) ผูประกอบการใหขอมูลประมาณ

การณไวเทากับ 120 บาทตอกิโลกรัม  
 

20.041
229 0.10 120

P×
=

× ×   

2.3P∴ =  บาทตอครั้ง 

 

ตารางที่ 2 ขอมูลอางอิงคาใชจายในการเก็บรักษา 
รายการ เปอรเซ็นต รายการ เปอรเซ็นต 

คาเงินทุนสรางสต็อก 0 คายกขนเคล่ือนยาย 1 

คาภาษี 0 คาบริหารและควบคุม 4 

คาประกันภัย 0 คาพัสดุเส่ือมเสีย ลาสมัย 5 

คาเชาพ้ืนที่คลังสินคา 0 คาพัสดุขาดจำนวน หาย 1 

 

จากคาตนทุนการสั่งตอครั้ง (P) ที่คำนวณไดนั้นมีคานอยมากซึ่งสอดคลองกับสภาวะจริงตามที่คาดการณไว ดังนั้นการ

กำหนดคารอบเวลาการสั่งที่ประหยัด ( 0T ) ของเมล็ดโกโกเทากับ 15 วันจึงมีความเหมาะสมแลว คาสต็อกเผื่อความปลอดภัยของ
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ภาพที่ 5  การจัดวางผังคลังสินค้าและวัตถุดิบหลังปรับปรุง

		  ผลการวิจัยพบว่าข้ันตอนการวางแผนก�ำลังการผลิตรวม สามารถหาการพยากรณ์ยอดขายที่เหมาะสมได้คือ  

ภาพแบบอิทธิพลฤดูกาล (Seasonal Model) เช่นเดียวกับงานวิจัยการพยากรณ์ปริมาณการใช้อุปกรณ์บรรทุกสินค้า  

กรณีศึกษาคลังสินค้าบริษัทการบินไทย จ�ำกัด (มหาชน) (Pongpreeda, 2014) และการศึกษาภาพแบบการพยากรณ์

และการจัดการปริมาณวัสดุคงคลังให้เหมาะสมกรณีศึกษากล่องบรรจุภัณฑ์ (Pumkasron and Uraichot, 2015)  

สวนกากเมล็ดโกโกเปนผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตสินคา เมื่อคำนวณปริมาณความตองการใชกากเมล็ดโกโกเทากับ 

107 กิโลกรัม ในขณะท่ีมีปริมาณกากเมล็ดโกโกที่ไดจากกระบวนการแปรภาพ 114 กิโลกรัม ดังนั้นจึงมีปริมาณกากเมล็ดโกโก

เพียงพอและจึงกำหนดใหใชการตรวจสอบปริมาณทุกๆเดือนแทนระบบปริมาณการสั่งคงท่ี 

สุดทายในสวนการปรับปรุงผังสินคาและวัตถุดิบโซนตูแชจากเดิมที่มีสินคาและวัตถุดิบปะปนกัน ทางคณะผูวิจัยไดจัดทำผัง

การปรับปรุงโดยพิจารณาจากสินคาและวัตถุดิบที่ตองจัดเก็บในอุณหภูมิเย็นเปนหลัก เริ่มจากการนำเมล็ดโกโกและกากเมล็ดโกโก

จากเดิมท่ีอยูในตูแชเย็นออกมา แลวนำไปใสแทนท่ีสินคาท่ีมีการควบคุมอุณหภูมิประเภทผงโกโกและโกโกนิบส นำเมล็ดโกโกมาเก็บ

ในชั้นวาง โดยการจัดชั้นวางของใหคำนึงถึงน้ำหนักของวัตถุดิบโดยใหน้ำหนักเบาอยูชั้นบนดังภาพท่ี 5 การจัดวางสินคาและวัตถุดิบ

มีความเปนระเบียบมากขึ้น สามารถลดระยะเวลาในการหยิบจับหรือลำเลียงสินคาใหกับบริษัทขนสงไดสะดวกมากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5 การจัดวางผังคลังสินคาและวัตถุดิบหลังปรับปรุง 

 

ผลการวิจัยพบวาขั้นตอนการวางแผนกำลังการผลิตรวม สามารถหาการพยากรณยอดขายที่เหมาะสมไดคือ ภาพแบบ

อิทธิพลฤดูกาล (Seasonal Model) เชนเดียวกับงานวิจัยการพยากรณปริมาณการใชอุปกรณบรรทุกสินคา กรณีศึกษาคลังสินคาบริษัท

การบินไทย จำกัด (มหาชน) (Pongpreeda, 2014) และการศึกษาภาพแบบการพยากรณและการจัดการปริมาณวัสดุคงคลังใหเหมาะสม

กรณีศึกษากลองบรรจุภัณฑ (Pumkasron and Uraichot, 2015) ขั้นตอนการวางแผนกำลังการผลิตรวม กำหนดคาสต็อกเผื่อความ

ปลอดภัย ไดตารางการผลิตหลักซึ่งทำใหการสงมอบสินคาทันตามความตองการของลูกคาสอดคลองเชนเดียวกับงานวิจัยการจัด

ตารางการผลิตสำหรับการผลิตขวดพลาสติกแบบที่มีการพิมพสี (Pushpakom, 2014) และการวางแผนการจัดการโรงงานกลอง

ขนม (Sottiwan and Munkongtum, 2017)  สวนขั้นตอนการบริหารวัสดุคงคลังโดยกำหนดการบริหารวัตถุดิบ การวางผัง

คลังสินคาและวัตถุดิบท่ีสะดวกตอการขนยายไดผลที่ดีเชนเดียวกับงานวิจัยการจัดผังพื้นที่จัดเก็บในคลังสินคาของบริษัทขึ้นภาพ

โลหะ (Thongpoon, 2021) และออกแบบคลังโรงงานผลิตบล็อกแกว (Jansa, 2020) และโดยภาพรวมของงานวิจัยทั้งหมดซ่ึง

นำทฏษฎีการวางแผนและการควบคุมการผลิต (Production planning and control) ที ่เรียบเรียงโดย Lalitaporn, 2013 

สามารถนำมาประยุกตใชไดผลกับวิสาหกิจชุมชนขนาดเล็กเชนในกรณีศึกษานี้ 

 

4. สรุปผล  

จากการจัดกลุมผลิตภัณฑกลุมเอคือ ดารกช็อกโกแลต โกโกบัตเตอร กลุมบีคือ ผงโกโก ไวทช็อกโกแลตและช็อกโกแลตมิลด 

ทั้งหมดใชภาพแบบการพยากรณแบบอิทธิพลฤดูกาล คาสต็อกความปลอดภัยเทากับ 1 กิโลกรัมตอสัปดาห ในเดือนสิงหาคมมีจัด

ตารางการผลิตหลักทำใหสามารถสงมอบไดตรงเวลาท้ังหมด 3 คำสั่งซ้ือ ลดคาปรับในการสงมอบสินคาลาชาจำนวน 50 บาทซ่ึงคิด

จากคาปรับที่สงมอบลาชาในเดือนกรกฎาคมจำนวน 1 คำสั่งซื้อ การจัดกลุมวัตถุดิบในสวนของวัตถุดิบกลุมเอคือ เมล็ดโกโก คา

สต็อกความปลอดภัยเทากับ 3 กิโลกรัมตอเดือน ตนทุนการควบคุมวัสดุคงคลังเทากับ 117 บาทตอป วัตถุดิบกลุมบีคือกากเมล็ด
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ขั้นตอนการวางแผนก�ำลังการผลิตรวม ก�ำหนดค่าสต็อกเผ่ือความปลอดภัย ได้ตารางการผลิตหลักซึ่งท�ำให้การส่งมอบ

สินค้าทนัตามความตอ้งการของลูกค้าสอดคล้องเชน่เดียวกับงานวิจัยการจดัตารางการผลิตส�ำหรบัการผลิตขวดพลาสติก

แบบทีม่กีารพมิพ์ส ี(Pushpakom, 2014) และการวางแผนการจดัการโรงงานกล่องขนม (Sottiwan and Munkongtum, 

2017) ส่วนขั้นตอนการบริหารวัสดุคงคลังโดยก�ำหนดการบริหารวัตถุดิบ การวางผังคลังสินค้าและวัตถุดิบที่สะดวกต่อ

การขนย้ายได้ผลทีด่เีช่นเดียวกบังานวจิยัการจดัผงัพืน้ทีจ่ดัเกบ็ในคลงัสนิค้าของบรษิทัข้ึนภาพโลหะ (Thongpoon, 2021) 

และออกแบบคลังโรงงานผลิตบล็อกแก้ว (Jansa, 2020) และโดยภาพรวมของงานวิจัยทั้งหมดซึ่งน�ำทฤษฎีการวางแผน

และการควบคุมการผลิต (Production planning and control) ที่เรียบเรียงโดย Lalitaporn, 2013 สามารถน�ำมา

ประยุกต์ใช้ได้ผลกับวิสาหกิจชุมชนขนาดเล็กเช่นในกรณีศึกษานี้

4. สรุป
		  จากการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์กลุ่มเอคือ ดาร์กช็อกโกแลต โกโก้บัตเตอร์ กลุ่มบีคือ ผงโกโก้ ไวท์ช็อกโกแลตและ

ช็อกโกแลตมิลด์ ท้ังหมดใช้ภาพแบบการพยากรณ์แบบอิทธิพลฤดูกาล ค่าสต็อกความปลอดภัยเท่ากับ 1 กิโลกรัมต่อ

สัปดาห์ ในเดือนสิงหาคมมีจัดตารางการผลิตหลักท�ำให้สามารถส่งมอบได้ตรงเวลาทั้งหมด 3 ค�ำสั่งซื้อ ลดค่าปรับในการ

ส่งมอบสินค้าล่าช้าจ�ำนวน 50 บาทซ่ึงคิดจากค่าปรับที่ส่งมอบล่าช้าในเดือนกรกฎาคมจ�ำนวน 1 ค�ำส่ังซื้อ การจัดกลุ่ม

วัตถุดิบในส่วนของวัตถุดิบกลุ่มเอคือ เมล็ดโกโก้ ค่าสต็อกความปลอดภัยเท่ากับ 3 กิโลกรัมต่อเดือน ต้นทุนการควบคุม

วัสดุคงคลังเท่ากับ 117 บาทต่อปี วัตถุดิบกลุ่มบีคือกากเมล็ดโกโก้ ซ่ึงเป็นผลผลิตจากกระบวนการผลิต จึงก�ำหนดให ้

ตรวจสอบปรมิาณทกุเดอืน และในการปรบัปรงุผงัคลงัได้เสนอผงัการวางต�ำแหน่งให้เหมาะสมและสะดวกต่อการขนย้าย
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