
การประยุกต์การบริหารวัสดุคงคลังโดยผู้จดหา

ในบทน ี้จะกล ่าวถ ึงว ิธ ีการประยุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุ 
ภ ัณ ฑ ์ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันร ั่วก ันซ ึมชน ิดเบอร ์3 ของโรงงานกรณ ีศ ึกษาโดยนำกระบวนการพ ัฒนา 
ความร่วมม ือการบริหารวัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหาระหว่าง ท ็อปล ัและย ูน ิล ีเวอร ์ท ี่ได ้ทบทวนมาเป ็น 
ต ้นแบบในการประย ุกต ์ไข ้ก ับโรงงานกรณ ีศ ึกษา ซ ึ่งสามารถแบ ่งข ั้นตอนในการประยุกต ์ความร่วม 
ม ือระหว่างโรงงานกรณ ีศ ึกษาและผ ู้จ ัดหาได ้เป ็น 5 ขั้นตอนหลัก ดังนี้

•  การเตรียมความพร้อมเบ ื้องต ้น
•  การกำหนดแผนการปฏ ิบ ัต ิงานและกรอบความรับผ ิดชอบ
•  การพ ัฒนาต ัวแบบระบบการบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหา
•  การปฏิบ ัต ิการเต ิมวัสด ุคงคลัง

•  ผลการศ ึกษาและการวิเคราะห ์ (จะกล่าวในบทที่ 5)
ซ ึ่งแต ่ละข ั้นตอนม ีรายละเอ ียดในการประย ุกต ์ด ังต ่อไปน ี้

4.1 การเตรียมความพร้อมเบ ี๋องต ้น
การเตรียมความพร้อมเบ ื้องต ้นก ่อนท ี่จะเร ั่มการประยุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัด 

หา จะๆiวยให ้การพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาระหว่างค ู่ค ้าเป ็นไปอย่าง 
ราบรื่น ซ ึ่งรายละเอ ียดของการเตร ียมความพร้อมเบ ื้องต ้นม ืด ังต ่อไปน ี้

4.1.1 การทำความเข ้าใจแนวคิดของการบริหารว ัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหา
ก่อนท ี่จะเร ิ่มดำเน ินการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาท ั้ง 

โรงงานกรณ ีค ิกษาและผ ู้จ ัดหาจำเป ็นจะต ้องทำความเข ้าใจเก ี่ยวก ับแนวค ิดและหลักการของการ 
บริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาเส ืยก ่อน

ซ ึ่งในการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาร่วมก ันระหว่าง 
โรงงานกรณ ีศ ึกษาและผ ู้จ ัดหาจะเช ิญประช ุมท ั้งสองฝ ่ายเพ ื่อบรรยายสรุปเก ี่ยวก ับแนวค ิดและกระ 
บวนการการบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหา โดยผู้ท ี่เข ้าร ่วมประชุมทางฝ ่ายโรงงานกรณ ีศ ึกษา 
แสดงด ังตารางท ี่ 4.1
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ตารางที่ 4.1 ผ ู้ร ับผ ิดชอบและบทบาทของต ัวแทนฝ่ายโรงงานกรณ ีค ิกษา

ผู้เข ้าร่วมประชุม บทบาทและความรับผ ิดชอบในการพ ัฒนาความร่วมม ือ
ผู้จ ัดการโรงงาน เป ็นผ ู้บร ิหารระต ับส ูงท ี่ให ้การสน ับสน ุนการพ ัฒ นาการประย ุกต ์ 

การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาก ับผ ู้จ ัดหา
หัวหน ้าฝ ่ายจ ัดหาและส ่ง เป ็นห ัวหน ้ารับผ ิดชอบการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคง
มอบ คลังโดยผ ู้จ ัดหาก ับผ ู้จ ัดหาและม ีหน ้าท ี่ประสานงานกับห ัวหน ้าผ ู้ 

ร ับผ ิดชอบการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้ 
จ ัดหาของฝ่ายผู้จ ัดหา

ผู้ช ่วยฝ่ายจ ัดหาและส ่งมอบ ม ีหน ้าท ี่ช ่วยเหลือห ัวหน ้าฝ ่ายจ ัดหาและส่งมอบในการพ ัฒนา 
การประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหา

หัวหน้าฝ่ายผลิต เพ ื่อทำความเข ้าใจแนวคิดและหลักการของการบริหารวัสด ุคง 
คลังโดยผู้จ ัดหาพร้อมท ั้งร ับทราบเก ี่ยวก ับการตกลงพ ัฒนาความ 
ร ่วมม ือการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาระหว่าง 
โรงงานกรณ ีค ิกษาและผ ู้จ ัดหา

ส ่วนผู้เข ้าร ่วมประช ุมจากทางฝ ่ายผ ู้จ ัดหาแสดงต ังตารางท ี่ 4.2
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ตารางที่ 4.2 ผ ู้ร ับผ ิดชอบและบทบาทของต ัวแทนฝ่ายผ ู้จ ัดหา

ผู้เข ้าร่วมประชุม บทบาทและความรับผ ิดชอบในการพ ัฒนาความร่วมม ือ
ผู้จ ัดการทั่วไป เป ็นผ ู้บริหารส ูงส ุดของฝ ่ายผ ู้จ ัดหาท ี่ให ้การสน ับสน ุนการพ ัฒนา 

การประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหากับโรงงานกรณ ี 
คิกษา

ห ัวหน้าฝ ่ายขาย 
ตัวแทนฝ่าย
ขายและฝ่ายบริการล ูกค ้า

เป ็นผ ู้ด ูแลการขายบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกให ้ก ับโรงงานกรณ ีค ิกษา 
จะทำหน้าท ี่ประสานงานกับฝ ่ายต ่างๆ ภายในโรงงานของผ ู้ 
จ ัดหาก ับฝ ่ายจ ัดหาและล่งมอบของโรงงานกรณ ีค ิกษา

ต ัวแทนฝ ่ายโลจ ิสต ิกล ั เพ ื่อทำความเข ้าใจแนวคิดและหลักการของการบริหารวัสด ุคง 
คล ังโดยผ ู้จ ัดหาและเป ็นผ ู้ร ับผ ิดชอบในการเต ิมบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ 
พลาสติกให ้ก ับโรงงานกรณ ีค ิกษาตามต ัวแบบการบริหารวัสด ุคง 
คลังโดยผู้จ ัดหา

ต ัวแทนฝ่ายผลิต เพ ื่อทำความเข ้าใจแนวคิดและหลักการของการบริหารวัสด ุคง 
คล ังโดยผู้จ ัดหาพร้อมท ั้งร ับทราบการตกลงความร่วมม ือการ 
พ ัฒ นาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาร่วมก ันระ 
หว่างโรงงานกรณ ีค ิกษาและผ ู้จ ัดหา

4.1.2 การตกลงความร่วมม ือระหว่างก ัน
เป ็นการตกลงพ ัฒนาความร่วมม ือระหว่างด ู่ค ้าท ี่เป ็นลายลักษณ ์อ ักษรว่าท ั้งสอง 

ฝ ่ายจะร่วมม ือในการพ ัฒ นาการบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาร่วมก ันโดยจ ัดทำหน ังส ือข ้อตกลง 
การพ ัฒนาการบริหารวัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหา (Vendor Managed Inventory Agreement) ตังตัว 
อย ่างในภาคผนวก ก แล ้วให ้ท ั้งสองฝ่ายลงนามรับทราบ

แต ่ในการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาในการจ ัดการบรร 
จ ุภ ัณ ฑ ์ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันร ั่วก ันช ึมชน ิดเบอร์3 ของโรงงานกรณ ีค ิกษาน ี้ไม ่ได ้ม ืการจ ัดทำหน ังส ือ 
และลงนามรับทราบแต ่อย ่างใดเน ื่องจากผ ู้บร ิหารระต ับส ูงของท้ังสองฝ่ายมีความเห ็นว่าการพ ัฒนา 
ต ังกล ่าวเป ็นเพ ียงการทดลองประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหาของท ั้งสองฝ ่ายเป ็นครั้ง 
แรกและยังไม ่แน ่ใจถ ึงประโยชน ์ท ี่คาดว่าจะได ้ร ับจากการพ ัฒนาความร่วมม ือต ังกล ่าว

4.1.3 ความพร้อมในการแลกเปลี่ยนข ้อม ูลระหว่างก ัน
การแลกเปล ี่ยนข ้อม ูลระหว่างก ันของค ู่ค ้าน ับว ่าเป ็นห ัวใจสำค ัญของการประย ุกต ์ 

การบร ิหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาและขั้นตอนน ี้จะเป ็นการค ิกษาถึงความพร้อมของอ ุปกรณ ์ท ี่จะ
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ใซ ้ในการแลกเปล ี่ยนข ้อม ูลท ี่สำค ัญระหว่างก ันของท ั้งสองฝ ่ายโดยทำการตรวจสอบว่าท ั้งสองฝ ่าย 
ม ีความพร้อมเก ี่ยวก ับอ ุปกรณ ์ในการแลกเปลี่ยนข้อม ูลระหว่างก ันหรือไม ่ซ ึ่งภายหลังจากการตรวจ 
สอบอาจจะต้องม ีการลงท ุนเพ ิ่มเต ิมและท ั้งสองฝ ่ายต ้องทำการตกลงว่าใครจะเป ็นผ ู้ร ับผ ิดชอบใน 
เร ื่องของค ่าใช ้จ ่ายท ี่อาจจะเก ิดข ึ้นพ ิ่อรองรับการแลกเปล ี่ยนข ้อม ูลระหว่างก ัน ซ ึ่งโดยทั่วไปแล้วอุป 
กรณ ์มาตรฐานท ี่ใช ้ในการแลกเปลี่ยนข ้อม ูลระหว่างค ู1ค ้าม ักจะกระทำผ่านระบบแลกเปล ี่ยนข้อม ูล 
ทางอ ิเล ็กโทรน ิกล ั (Electronic Data Interchange หรือ EDI)

ในการค ืกษาน ี้เน ื่องจากเป ็นการเริ่มต ้นทดลองการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลัง 
โดยผู้จ ัดหา ผ ู้บร ิหารระค ับส ูงของท ั้งสองฝ ่ายม ีความเห ็นตรงก ันว ่าควรจะใช ้อ ุปกรณ ์แลกเปลี่ยนข้อ 
ม ูลท ี่ม ีอย ู่แล ้วของท ั้งสองฝ ่ายในการแลกเปล ี่ยนข้อม ูลระหว่างก ันซ ึ่งห ัวหน ้าผ ู้ร ับผ ิดชอบการพ ัฒนา 
การประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาของท ั้งลองฝ ่ายม ีความเห ็นตรงก ันว ่าควรจะใข ้โทร 
สารเป ็นอ ุปกรณ ์ในการแลกเปล ี่ยนข้อม ูลท ี่สำค ัญระหว่างก ัน

4.2 การกำหนดแผนการปฏ ิบ ้ต ิงานและกรอบความรับผ ิดชอบ
หล ังจากท ี่โรงงานกรณ ีค ืกษาและผ ู้จ ัดหาใต ้ผ ่านข ั้นตอนการเตรียมความพร้อมเบ ื้องต ้น 

ในการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาแล ้วจะทำการกำหนดแผนการปฏ ิบ ัต ิงานและ 
กรอบความรับผ ิดชอบของท ั้งสองฝ ่าย โดยม ีรายละเอ ียดค ังต ่อไปน ี้

4.2.1 การกำหนดวัตถ ุประสงค ์ของการประย ุกต ์
เป ็นการร่วมก ันกำหนดวัตถ ุประสงค ์ของท ั้งสองฝ ่ายเพ ื่อใช ้เป ็นกรอบความค ิดใน 

การพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาร่วมก ันต ่อไป
ในกรณ ีของการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุ 

ก ัณ ฑ ์ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันร ั่วก ันซ ึมชน ิดเบอร ์3 ของโรงงานกรณ ีส ืกษา ค ู่ค ้าท ั้งสองฝ่ายได ้กำหนด 
ว ัตถ ุประสงค ์ร ่วมก ัน 4 ข้อคือ

•  เพ ื่อเพ ิ่มระด ับการให ้บริการของผ ู้จ ัดหาให ้ส ูงกว่าเด ิมโดยลดระยะเวลา 
นำในการส ํงมอบบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกให ้ก ับโรงงานกรณ ีค ืกษา

•  เพ ื่อลดอัตราการเก ิดเหต ุการณ ์บรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกขาดและม ีไม ่เพ ียงพอ 
ต ่อการผลิตของโรงงานกรณ ีค ืกษา

•  เพ ื่อลดปริมาณบรรจุภ ัณฑ ์พลาสติกคงคล ัง ณ ส ิ้นเด ือนของโรงงานกรณ ี
คืกษา

•  เพ ื่อสร้างความร่วมม ือระหว่างก ันในระยะยาวเพ ื่อสามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกค ้าอย่างม ีปรย ุส ิทธิภาพ
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4.2.2 การกำหนดบรรจ ุภ ัณ ฑ ์พลาสต ิกท ี่จะใช ้!นการพ ัฒ นาการประย ุกต ์
เป ็นการกำหนดชน ิดและขนาดของบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกท ี่จะใช ้ในการพ ัฒนาการ 

ประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาร่วมก ันของท ั้งสองฝ ่าย
ท ั้งน ี้ท ั้งสองฝ ่ายต ่างตกลงท ี่จะใช ้บรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกของผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันรั่วก ันซ ึม 

ชน ิดเบอร ์ 3 ขนาด 3.5 กิโลกรัม หรือ 4 ล ิตร เป ็นบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกกรณ ีค ืกษา

4.2.3 การกำหนดท ีมงานในการประย ุกต ์
ในการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาจะต ้องระบ ุผ ู้ร ับผ ิดชอบของท ั้ง 

ลองฝ ่ายและแจ้งให ้ผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้องทราบ ท ั้งน ี้เพ ื่อท ี่ท ั้งสองฝ ่ายจะได ้ประสานงานไปในทิศทางเด ียว 
ก ันและทราบว่าจะต ้องต ิดต ่อใครเม ื่อเก ิดป ัญหาขึ้นระหว่างท ี่ม ีการประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคลัง 
โดยผู้จ ัดหา

สำหรับผ ู้ท ี่ม ีหน ้าท ี่ร ับผ ิดชอบในการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ัง 
โดยผ ู้จ ัดหาของฝ ่ายโรงงานกรณ ีค ืกษา ได้แก่ ห ัวหน ้าและผู้ช ่วยฝ ่ายจ ัดหาและส่งมอบ ส่วนฝ่าย 
ผู้จ ัดหาประกอบด้วย ต ัวแทนฝ่ายขายและฝ ่ายบริการลูกค ้า

4.2.4 การกำหนดระยะเวลาในการประย ุกต ์
จะเป ็นการตกลงร่วมก ันของท ั้งสองฝ ่ายเพ ื่อกำหนดระยะเวลาในการพ ัฒนาการ 

ประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคล ังร ่วมก ัน
ในการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุภ ัณฑ ์ของ 

ผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันร ั่วก ันซ ึมชน ิดเบอร ์3 ท ั้งสองฝ ่ายได ้กำหนดระยะเวลาในการทดลองพ ัฒนาการประ 
ย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาเป ็นระยะเวลาท ั้งหมด 4 เดือน ค ือต ั้งแต ่เด ือนกรกฎาคม 
2548 ถ ึงเด ือนต ุลาคม 2548 แล ้วจ ึงดำเน ินการประเม ินผลท ี่ได ้จากการประย ุกต ์

4.2.5 การกำหนดข ้อม ูลท ี่จะใช ้ไนการแลกเปล ี่ยน
ห ัวใจสำคัญ ของการพ ัฒนาการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหา คือ 

การท ี่สมาซ ิกภายในโซ ่อ ุปทานทางด ้นน ํ้าทราบข้อม ูลความต ้องการท ี่แท ้จริงเพ ื่อใช ้ไนการวางแผน 
การผลิต และการส ่งมอบเพ ื่อสามารถตอบสนองความต ้องการของลูกค ้าได ้อย ่างเหมาะสม

สำหรับข ้อม ูลท ี่ทางโรงงานกรณ ีค ืกษาตกลงจะส่งให ้ก ับผ ู้จ ัดหาในการพ ัฒนาการ 
ประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุภ ัณฑ ์ของผล ิตภ ัณฑ ์ก ันรั่วก ันซ ึม 
ชน ิด เบอร ์ 3 ม ีต ังน ี้

•  จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคลังด ้นช ่วงเวลา
•  จำนวนบ ่รรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ใช ้ในการผล ิตในแต่ละวัน
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4.3 การพ ัฒนาต ัวแบบระบบการบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหา

4.3.1 การกำหนดส ิงแวดล ้อมในการประย ุกต ์
การประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาสามารถพ ัฒนาไดในหลายสิ่งแวด 

ล้อม เซ่น การพ ัฒนาบน Spreadsheet การพ ัฒนาระบบการบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาบน 
ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning) ท ีม ีอย ู่แล ้ว เซ่น ระบบ SAP และในปัจจ ุบ ันย ังม ีผ ู้ 
ให ้บริการโปรแกรมการบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาสำเร ็จร ูปด ้วย ซ ึ่งป ัจจ ัยในการพ ิจารณาสิ่ง 
แวดล ้อมท ี่จะใช ้ในการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาควรจะกำหนดจากความพร้อม 
ของคู่ค ้าเป ็นหลัก

ในกรณ ีการประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ 
ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันร ั่วก ันซ ึมชน ิดเบอร3์ ของโรงงานกรณ ีส ืกษาน ั้น ท ั้งสองฝ ่ายม ีความเห ็นตรงกันว่า 
ไม ่ควรท ี่จะม ีการม ีการลงท ุนเพ ิ่มเต ิมในเร ื่องของส ิ่งแวดล ้อมท ี่ใชในการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคง 
คล ังโดยผู้จ ัดหาแต่อย ่างใด เน ื่องจากเป ็นการทดลองการพ ัฒนาความร่วมม ือครั้งแรกและยังไม ่แน ่ 
ใจถ ึงผลล ัพธ ์ท ี่ได ้จากการประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหา โดยผ ู้จ ัดหาจะใช ้ 
Spreadsheet เป ็นส ิ่งแวดล ้อมในการบ ันท ึกข ้อม ูลเพ ื่อควบค ุมการปฏ ิบ ัต ิการเต ิมว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้ 
จ ัดหาระหว่างค ู่ค ้าตามต ัวแบบท ี่ได ้พ ัฒ นาข ึ้นมารวมท ั้งนำข ้อม ูลท ี่ได ้ไปประเม ินผลการพ ัฒ นาการ 
ประย ุกต ์ต ังกล ่าวต ่อไป
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รูปที่ 4.1 ส ิ่งนวดล้อมในการบ ันท ึกข ้อม ูลการปฏิบ ัต ิการเต ิมว ัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหา

สำหรับโรงงานกรณ ีท ึกษาน ั้นไม ่จำเป ็นต ้องกำหนดสิ่งแวดล้อมเพ ื่อใช ้ในการประ 
ย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาแต่อย ่างใด เน ื่องจากโรงงานกรณ ีท ึกษาม ีหน ้าท ี่เพ ียงส่งข ้อ 
ม ูลท ี่จำเป ็นในการประย ุกต ์ด ังกล ่าวให ้ก ับผ ู้จ ัดหาเท ่าน ั้น

4.3.2 การพ ัฒนาต ัวแบบการประย ุกต ์
ต ัวแบบการบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาเป ็นต ัวแบบที่จะกำหนดปริมาณของ 

ว ัสด ุคงคล ังท ี่ผ ู้จ ัดหาควรจะส่งมอบให ้ก ับค ู่ค ้า โดยป ัจจ ัยท ี่ใข ้ในการกำหนดจะขึ้นอย ู่ก ับอ ุปสงค ์ 
ของผ ู้ซ ื้อและระยะเวลานำในการส ่งมอบของผ ู้จ ัดหา

สำหรับการพ ัฒนาตัวแบบการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาระหว่าง 
โรงงานกรณ ีท ึกษาและผ ู้จ ัดหาจะใช ้นโยบายทบทวนแบบช่วงเวลา(Periodic Review) เป็นตัวแบบ 
ในการพ ัฒ นาเน ื่องจากในการท ึกษาน ี้ระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ังจะถ ูกตรวจลอบตามช่วงเวลาท ี่แน ่ 
นอนซึ่งกำหนดไว้เท ่าก ับ 1 ว ัน หรือ 7=1 และผู้จ ัดหาจะทำการเต ิมบรรจ ุภ ัณฑ ์ให ้ม ีจำนวนเท ่าก ับ 
ระด ับท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก หรือเรียกว่า Order Up to Level (OUL) ซ ึ่งขนาดของการเต ิมแต่ละ 
ครั้งอาจเปล ี่ยนแปลงได ้ข ึ้นอย ู่ก ับอ ุปสงค ์ท ี่ทราบและปริมาณบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ังท ี่ม ีอย ู่ในป ัจจ ุบ ัน 
ด ังน ั้นการคำนวณบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่คาดว่าผ ู้จ ัดหาจะต ้องส ่งมอบจะเป ็นด ังน ี้
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จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่คาดว่าจะส ่งมอบ = จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก - (จำนวน
บรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ังต ้น,!!วงเวลา + จำนวนที่ส ่งมอบ - 
จำนวนท ี่ใชในการผล ิต)

ซ ึ่งความหมายของต ัวแปรต่างๆ และค่าต่างๆ ท ี่เก ี่ยวข้องก ับต ัวแปรต ังกล่าว 
สามารถอธิบายและหาข้อม ูลได ้ต ังต ่อไปน ี้

4.3.2.1 จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก (OUL) คือปริมาณ 
บรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกคงคล ังสำรองท ี่ต ้องจ ัดเตรียมไว้เพ ื่อรองรับก ับความไม ่แน ่นอนของอ ุปสงค ์และ 
ๆ!วงเวลานำระหว่างรอการส ่งมอบบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกโดยกำหนดไห ้จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการ 
ตอนเริ่มแรก (OUL) น ั้นต ้องเป ็นระต ับท ี่ม ีสำรองอยู่ตลอดเวลาเพ ื่อป ้องก ันการเก ิดเหต ุการณ ์บรรจ ุ 
ภ ัณฑ ์พลาสต ิกขาด ซ ึ่งในการประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ 
ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ก ันร ั่วก ันซ ึมชน ิดเบอร ์3 ในเบ ื้องต ้นค ู่ค ้าท ั้งสองฝ ่ายม ีความเห ็นว ่าควรจะใช ้ข ้อม ูล 
การพยากรณ ์อ ุปสงค ์ของผล ิตภ ัณฑ ์กรณ ีค ืกษาของโรงงานกรณ ีค ืกษาเป ็นต ัวกำหนดจำนวนบรรจ ุ 
ภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเร ิ่มแรก (OUL) แต ่เน ื่องจากว่าข ้อม ูลการพยากรณ ์อ ุปสงค ์ของผล ิตภ ัณฑ ์ 
กรณ ีค ืกษาของโรงงานกรณ ีค ืกษาในอด ีตท ี่ผ ่านมาไม ่เท ี่ยงตรงและขาดความน ่าเช ื่อถ ือ ตังนั้นคู่ค ้า 
ท ั้งสองฝ ่ายจ ึงได ้ตกลงเล ือกใช ้ปริมาณบรรจ ุภ ัณ ฑ ์คงคลังสำรองของโรงงานกรณ ีค ืกษาท ี่ไต ้จาก 
การคำนวณโดยใช ้ข ้อม ูลในป ี พ.ศ. 2547 เป ็นจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก (OUL) ใน 
การประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาร่วมก ัน ซ ึ่งจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่ม 
แรก (OUL) จะประกอบด้วยปริมาณวัสด ุคงคลังสำรอง (Safety stock) และอุปสงค์เฉล ี่ยระหว่าง 
ๆ!วงเวลานำ

วัสด ุคงคล ังสำรองเป ็นว ัสด ุจำนวนหนึ่งท ี่เก ็บไว ้เก ินจากจำนวนวัสด ุท ี่เก ็บ 
ไว้ตามปกติเพ ื่อป ้องก ันความไม่แน ่นอนของอุปสงค์และระยะเวลานำ ซ ึ่งป ัจจ ัยท ี่เก ี่ยวข ้องก ับปริ 
มาณวัสด ุคงคล ังสำรองท ี่เหมาะสม ได้แก่ อ ัตราความต้องการหรืออุปสงคํโดยเฉลี่ยๆ!วง เวลานำ 
โดยเฉลี่ย ความแปรปรวนของความต ้องการและ,!!วงเวลานำ และระต ับบริการท ี่ต ้องการ ซึ่งถ ้าหาก 
อ ุปสงค ์และ,!!วงเวลานำมีความแปรปรวนมาก จำนวนของวัสด ุคงคล ังสำรองก ็จะม ีมากขึ้นด ้วยเพ ื่อ 
เพ ื่อให ้สามารถตอบสนองความต ้องการตามระต ับบริการท ี่ได ้กำหนดไว้ โดยปริมาณวัสด ุคงคลัง 
สำรองสามารถคำนวณ ได ้จากสมการต ่อไปน ี้

SS — F ~ 1 ( C S L )  *  C 7  เ_ (4.1)

เมื่อ F s ' 1 ( C S L )  หรือ Z คือ ค ่ามาตรฐานของระต ับการให ้บริการท ี่ต ้องการ
รักษาไว้

cr L คือ ค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค์ในๆ!วงเวลา
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นำที่ม ีความแปรปรวนทั้งอ ุปสงค ์และช่วงเวลา 
นำ

ซ ึ่งค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของอ ุปสงค ์ในช ่วงเวลานำท ี่ม ีความแปรปรวน 
ทั้งอุปสงค์และช่วงเวลานำ ( < 7 L )  สามารถคำนวณได้จากสมการ

O' L = V L a  0* +๙ ร* (4.2)

เมื่อ L  คือ ค่าเฉลี่ยของช่วงเวลานำ
<70 คือ ค ่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค์ต่อช่วงเวลานำ
D คือ ค่าเฉลี่ยของอุปสงค์ต่อช่วงเวลานำ
ร L คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของช่วงเวลานำ

ในการค ืกษาน ี้ควรจะนำข ้อม ูลความต ้องการบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกในการ 
ผล ิตของโรงงานกรณ ีค ืกษาในอด ีตมาคำนวณหาปริมาณระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์สำรองของโรงงานกรณ ี 
คืกษา แต ่เน ื่องจากการเก ็บรวบรวมข้อม ูลเบ ื้องด ้นพบว่าโรงงานกรณ ีค ืกษาทำการออกใบดังกรอก 
ผล ิตภ ัณฑ ์ในระบบครั้งละมากๆ แล ้วทยอยกรอกไปเรื่อยๆ ทำให ้ไม ่สามารถเก ็บข ้อม ูลการใช ้บรรจ ุ 
ภ ัณ ฑ ์พลาสต ิกในการผล ิตได ้ จ ึงได ้ใช ้ข ้อม ูลอ ุปสงค ์ของล ูกค ้าในป ี พ.ศ. 2547 ในการคำนวณหา 
ปริมาณสินค ้าคงคล ังสำรองแทนซึ่งสามารถคำนวณหาได ้ด ังต ่อไปน ี้

•  การหาค่าเฉล ี่ยและค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของช่วงเวลา 
นำ โดยใช ้ข ้อม ูลเก ี่ยวก ับช ่วงเวลานำของการส ่งมอบบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกของผ ู้จ ัดหาในป ี พ.ศ. 
2547 มาคำนวณ หาค ่าเฉล ี่ยและค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานซึ่งช ่วงเวลานำในการค ืกษาน ี้สามารถ 
เก ็บรวบรวมได ้จากระยะเวลาเร ิ่มต ั้งแต ่การออกใบด ังช ื้อบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกกรณ ีค ืกษาจนกระท ั้ง 
ถ ึงเวลาท ี่โรงงานกรณ ีค ืกษาใด ้ร ับมอบบรรจ ุภ ัณ ฑ ์พลาสต ิก สำหรับการค ืกษาน ี้พบว่าโรงงานกรณ ี 
ค ืกษามีการออกใบด ังช ื้อส ินค ้าในป ี พ.ศ. 2547 จำนวน 9 ครั้งและมีจำนวนบรรจุภ ัณฑ ์ในการดัง 
ช ื้อในแต่ละครั้งส ูง ด ังน ั้นการน ับจำนวนของช่วงเวลานำของแต ่ละใบด ังช ื้อส ินค ้าท ี่ใข ้ในการคืกษา 
น ี้จะทำการน ับเฉพาะการส ่งมอบครั้งแรกของแต ่ละใบด ังช ื้อส ินค ้าเท ่าน ั้น ซ ึ่งสามารถนำมาสรุป 
ความถี่ท ี่เก ิดช ื้นของช ่วงเวลานำได ้ด ังตารางท ี่ 4.3



65

ตารางที่ 4.3 ความถี่ของช่วงเวลานำในการส่งมอบของผู้จัดหาในปี พ.ศ. 2547

ช่วงเวลานำ 
(LT)

ความถี่ท ี่เก ิดข ึ้น 
ของช่วงเวลานำ i f )

7 1

9 2

11 1

12 2

13 1

14 1

25 1

เวลานำได ้ด ังต ่อไปน ี้
ซ ึ่งสามารถนำมาคำนวณหาค่าเฉล ี่ยและค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของช่วง

ตารางที่ 4.4 การคำนวณหาค่าเฉลี่ยและค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของช่วงเวลานำ

(L T ) f , m [ L T , - I f f [L T , -  I f f  f ,

7 1 7 29.64 29.64

9 2 18 11.86 23.73

11 1 11 2.09 2.09

12 2 24 0.20 0.40

13 1 13 0.31 0.31

14 1 14 2.42 2.42

25 1 25 157.64 157.64

9 112 216.22

จะได้ค่าเฉลี่ยของช่วงเวลานำ (L)

และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของช่วงเวลานำ (ร1)

112
= 9

วัน

ะะ 12.44 วัน
1 216.22—

V  9
วัน
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= 4.90 วัน

ในการดำเน ินการพ ัฒนาต ัวแบบการประย ุกต ์การบริหารวัสด ุคงคล ังโดย 
ผ ู้จ ัดหาได ้ประย ุกต ์ใช ้การบริหารจ ัดการแบบ Periodic Review โดยกำหนดให ้ม ีการตรวจน ิ’บจำ 
นวนบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ัง ( T )  ท ุกๆ 1 ว ัน สำหรับระยะเวลานำ (นในการเต ิมเต ็มของผ ู้จ ัดหา โรงงาน 
กรณ ีค ืกษาได ้ตกลงท ี่จะให ้ผ ู้จ ัดหาลดระยะเวลานำในการผล ิตและล ่งมอบบรรจ ุภ ัณฑ ์ลงเหล ือแค ่ 5 
ว ัน เพราะฉะน ั้นระยะเวลานำท ี่จะใช ้ไนการวิเคราะห ์ว ัสด ุคงคล ังท ี่จะจ ัดเก ็บในการค ืกษาน ี้จ ึงเท ่า 
ตับ T + L  -  6 ว ัน และความเบ ี่ยงเบนมาตรฐานก็จะลดลงครึ่งหน ึ่งด ้วยค ือเท ่าต ับ 2.5 วัน

•  การหาค่าอ ุปสงค ์เฉลี่ย (D) โดยคำนวณได้จากข้อม ูล 
อ ุปสงค ์ความต้องการในรอบป ี (Annual Demand) ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ต ันร ั่วต ันซ ึม เบอร ์3 ขนาด 4x3.5 
กิโลกรัม ในปี พ.ศ.2547 ซึ่งเท ่าต ับ 28,884 กล่อง ภายในๆเวงเวลา 300 วัน ดังนั้น

อ ุปสงค ์เฉล ี่ยต ่อว ัน 28,884 กล่อง300
= 96.30 กล่อง

ดังน ั้นอ ุปสงค์เฉลี่ยระหว่างๆiวงเวลานำ = 6*96.30 กล่อง

= 577.80 กล่อง

•  การหาค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของอ ุปสงค ์ต ่อว ันโดยใช ้
ข ้อม ูลการพยากรณ ์และยอดขายจริงมาคำนวณ โดยใช ้สมการ

, y  ( F o r e c a s t  -  A  d u a l  ) 2
G  O = ^ --------- ------------ -------- (4.3)

ซ ึ่งข ้อม ูลการพยากรณ ์ยอดขายและยอดขายจริงของผล ิตภ ัณฑ ์ต ันรั่วต ัน 
ซ ึมชน ิดเบอร ์ 3 ขนาด4x3.5 กิโลกรัม ในปี พ.ศ.2547 ท ี่ได ้จากการเก ็บรวบรวมข้อม ูลเบ ื้องต ้นแสดง 
ด ังตารางที่ 4.5-4.7
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ตารางที่ 4.5 ข้อมูลการพยากรณ์และยอดขายจริงเด ือนมกราคม-เมษายน 2547

วันท่ี
เดือนมกราคม เดือนกุมภาพันธ์ เดือนมีนาคม เดือนเมษายน

ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง
m m m ฒ ฒ 141 0 125 1
2 19 0 62 0 141 0 125 0
3 19 0 62 0 141 0 125 0

; 4 I M B I I M É ® I 62 0 141 0
* ,-^, t v=i-.รุ่;

&  ,  .
5 19 0 68 350 If  1 i S Ü Ü 127 250
6 19 0 62 0 141 0 .
7 19 0 62 0 125
8 19 0 141 0 125 0
9 19 0 68 150 141 0 125 87
10 19 0 62 0 145 500 125 0

ณ ์1-
M ~ J 7 Z  
îJ i- ‘ไ', *’5 f l ï S i i i 62 0 145 500 1  ü  é ไ ar ไM i  ' i p

12 21 300 62 0 145 500 125 0
13 21 300 62 0 141 0 พ::-- สั- .•>

B l s f l พ
14 21 200 62 0 Ü U !  1 '■ ■ ทร' พ : :m :â .
15 19 0 A .jtjà } b ■ ร: 141 0 .

16 19 0 62 0 141 0 125 0
17 19 0 62 0 141 0 125 0

m 62 0 141 0 S l l J I g « f f f f f ' ï พ',
m

19 19 0 62 0 141 0 125 0
20 19 0 62 0 141 0 125 0
21 19 0 62 0 i i f s s i I M S 125 0
22 19 0 , ฟ) 141 0 125 0
23 19 0 62 0 141 0 128 663
24 19 0 62 0 142 250 125 0
25- f i i t t S W f i ï l 62 0 141 0 I P J I I i i l l i f l l t l
26 19 0 62 0 141 0 125 0
27 19 0 62 0 141 0 125 0
28 19 0 62 0 125 0
29 19 0 # j g ü l ร แ ฒ 141 0 125 0
30 19 0 141 0 125 0
31 19 0 141 0
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ตารางที่ 4.6 ข้อมูลการพยากรณ์และยอดขายจริงเดือนพฤษภาคม-สิงหาคม 2547

วันที่
เดือนพฤษภาคม เดือนมิถุนายน เดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม

ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง
1
2

208

•{1% i p  • ณ ์■; '̂ $«ร,..

0

1 Ref

180

s g t l f

142
159

0
350

ไ̂̂ ^̂ ^̂ ^̂ -?’ :̂ ;!̂ '7'ฟ้*'’

3 « ฒ เ ท 180 87 142 0 250 0
4 208 0 180 0 M È M â 250 0
5 p B S M 180 0 142 0 250 0
6 208 0 i t *  § ? É 142 0 250 0
7 208 137 180 0 142 0 250 0
8 208 0 180 350 142 0 ' Ï Ë Ë M
9

m m
180 650 142 0 250 350

10 208 0 180 0 142 0 250 350
11. 208 0 180 0 250 0
12 208 0 180 0 142 0 /- 1: •- ‘ ณ์ , ! ' -

13 208 0 142 0 250 0
14 209 500 180 268 142 0 250 300
15 208 0 180 600 142 0

1
ร ฺแ ร ^

16 § | ® | § 180 0 142 0 250 78
17 209 463 180 52 142 0 250 0
I P 208 0 180 0 250 0
19 209 400 180 0 142 0 250 0
20 212 1050 • MM?’ ’ v$p 142 0 250 0
21 208 440 180 830 142 0 250 0
22 208 0 180 518 142 0 . ... า’ ,

7 1 1 1 1 1 3 1
23 ;gr>, y 1:  - 180 0 142 0 250 0
24 208 313 180 532 142 0 250 0

l ü f l 208 0 180 450 m m  ร ? , ! 250 0
26 208 0 180 350 142 0 250 0
27 208 197 142 0 250 0
28 209 500 180 800 142 0 250 0
29 208 250 180 768 142 0 ü ü f p p vS i. ’
30 Ê îM v î i i iS  % S I i i g s f S t i l l 180 1500 142 0 250 772
31 208 0 142 0 250 350
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ตารางที่ 4.7 ข้อมูลการพยากรณ์และยอดขายจริงเดือนกันยายน-ธันวาคม 2547

วันท่ี เดือนกันยายน เดือนตุลาคม เดือนพฤศจิกายน เดือนธันวาคม
ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง ค่าพยากรณ์ ยอดขายจริง

m 115 2 100 0 100 0 100 0
2 115 0 100 0 100 0 100 0
3 115 250 SUM ■ 100 0 100 166

4, 115 0 100 188 100 70 100 0
5 Wifi®f i s  l a pt »ร» 100 0 100 0 m m
6 115 0 100 0 100 0 Iff i l l §. พ ร
7 115 250 100 0 lüü §ร n 100 100
8 115 0 100 0 100 0 100 0
9 115 0 100 0 100 350 100 84
10 115 0 ร  Hi1 ;î 100 350 100 350พf i l l 115 0 100 538 100 0 100 0
12 jy - f$4§ 100 0 100 100 IJifช ุ? ? ! พ;1
13 115 0 100 0 100 0 100 350
14 115 0 100 0 liltfsllliïfISftlll 100 416
15 115 26 100 0 100 0 100 0
16 115 350 100 462 100 0 100 0
17 115 0 yÉÉl i iS i i 100 180 100 0
18.: 115 0 100 0 100 516 100 0
19 "ISllt §i§fil 100 0 100 0 1118ร 1
20 115 0 100 0 100 0 100 0
21 115 0 100 200 Jiti.il fiilfgu 100 0
22 115 0 100 312 100 1134 100 34
23 115 324 100 0 100 266 100 0
24 120 650 SÏSR พ;พ 100 0 100 0

,2 5 : 115 0 WM. i l 100 0 100 0
26 ffgljjjfl พ'- **41 1 m 100 462 100 0 feflI I ' ;  !1IIgf̂ f
27 120 526 100 350 100 0 100 0
28 115 0 100 150 Iftlflg 100 0
29 115 0 100 38 100 0 100 0
30 115 0 100 0 100 734 100 0
31 §®ii พุ. î พ ร é «î J P S
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2 13,487,287
๐'°  = 300

= 44,958 กล่อง

•  การหาค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของอ ุปสงคํในช ่วง 
เวลานำท ี่ม ีความแปรปรวนท ั้งอ ุปสงค ์และช ่วงเวลานำ{ (7 0 1 ) โดยนำค ่าต ่างๆท ี่คำนวณได้มาคำ 
นวณ โดยใช ้สมการ 4.2 ดังนี้

CX 0 L =  V  L  ๐■ 1,* + ๙  ร1*

= V  (6)(44,958)+(96.28)2(2.50)2

= 575 กล่อง

•  การคำนวณหาปริมาณสินค้าคงคลังสำรองโดย 
แทนค่าต ่างๆ ในสมการ 4.1 ซ ึ่งโดยท ั่วไปสามารถกำหนดให ้ความแปรปรวนของอ ุปสงค ์หรือช ่วง 
เวลานำลามารถจ ัดเข ้าล ่ร ูปแบบการกระจายแบบปกต ิได ้ซ ึ่งความน ่าจะเป ็นของส ินค ้าไม ่ขาด 
สามารถหาได ้จากพ ื้นท ี่ภายใต ้โค ้งปกต ิ (Z) ซ ึ่งค ่า Z ท ี่ใช ้น ั้นควรจะขึ้นอย ู่ก ับความเส ี่ยงท ี่เก ิดจาก 
ส ินค ้าคงคล ังขาดท ี่ผ ู้บร ิหารยอมรับได ้ ซ ึ่งโดยท ั่วไปแล้วผ ู้บร ิหารม ักจะยอมรับความเส ี่ยงท ี่น ้อยกว่า 
โดยการกำหนดค่า Z ให ้มาก ในกรณ ีค ืกษาน ี้ผ ู้จ ัดการโรงงานของโรงงานกรณ ีค ืกษาม ีนโยบายที่จะ 
ยอมรับให ้ม ีความเส ี่ยงของโอกาสท ี่ฝ ่ายผล ิตต ้องการบรรจ ุก ัณฑ ์ของผล ิตภ ัณฑ ์ก ันร ั่วก ันซ ึมชน ิด 
เบ อ ร ์3 ขนาด 4x3.5 กิโลกรัม แล ้วไม ่ม ีบรรจ ุก ัณฑ ์คงคลังเพ ียงพอจะตอบสนองความต ้องการให ้ม ี 
โอกาสเก ิดข ึ้นเพ ียง 1 เปอร์เซ ็นต ์ น ั่นค ือกำหนดระด ับบริการล ูกค ้าไว ้ท ี่ระด ับ 99 เปอร์เซ ็นต ์ เนื่อง 
จากผ ู้จ ัดการของโรงงานกรณ ีค ืกษาเป ็นห ่วงว ่าจะไม ่ม ีบรรจ ุก ัณฑ ์เพ ียงพอต่อการผล ิต ซ ึ่งสามารถ 
คำนวณหาปริมาณ บรรจ ุก ัณฑ ์คงคล ังสำรองของโรงงานกรณ ีค ืกษาได ้โดยนำค ่าต ่างๆ ท ี่คำนวณ 
ได ้มาแทนค ่าใน
สมการ

SS = F5" 1( C S L ) * ctl

ในการพ ิจารณาค่า F s ' 1 ( C S L ) v i รือค่'า Z สามารถหาได้จากตาราง 
พ ื้นท ี่ภายใต ้โค ้งปกติ ในภาคผนวก ข เพ ื่อกำหนดระดับบริการท ี่ต ้องการ

จากข้อมูลดังกล่าวสามารถนำมาคำนวณหาค่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของ
อุปสงค์ต่อช่วงเวลานำโดยนำข้อมูลค่าพยากรณ์และยอดขายจริงในแต่ละวัน ดังตารางที่ 4.5-4.7
มาหาค่า Mean Square Error แล้วนำมาแทนค่าในสมการ 4.3 ได้ดังนี้
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ดังน ั้นปริมาณสินค ้าคงคล ังสำรอง = 575*2.33 กล่อง
= 1,339.75 กล่อง

จากค่าอุปสงค์เฉลี่ยระหว่างๆiวงเวลานำและปริมาณสินค ้าคง 
คล ังสำรองสามารถนำมาคำนวณหาปริมาณ จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก (OUL) ไค ้ 
ดังนี้
จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก (OUL) = ปริมาณบรรจุภ ัณฑ ์คงคล ังสำรอง +

อุปสงค์เฉลี่ยระหว่างๆiวงเวสานำ 
= 1,339.75 + 577.80 กล่อง
= 1,918 กล่อง

เน ื่องจากผลิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ใช ้เป ็นกรณ ีค ืกษาจำนวน 1 กล่องจำเป ็น 
ต ้องใช ้บรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกขนาด 4 ลิตร จำนวน 4 ใบในการผลิต ด ังน ั้นจำนวนบรรจุภ ัณฑ์ท ี่ต ้อง 
การตอนเริ่มแรก (OUL) ของโรงงานกรณ ีค ืกษาจึงเท ่าก ับ 7,675 ใบ โดยประมาณ

4.3.2.2 จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคลังต ้นช ้วงเวลาค ือระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาส 
ต ิกคงคลังของโรงงานกรณ ีค ืกษาท ี่เหล ือจากการผลิตในวันท ี่ผ ่านมา

4.3.2.3 จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ล ่งมอบ ค ือจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกท ี่ผ ู้ 
จ ัดหาล ่งมอบให ้ก ับโรงงานกรณ ีค ืกษาในแต ่ละวัน

4.3.2.4 จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ใช ้ในการผล ิต ค ือจำนวนบรรจุภ ัณฑ ์พลาส 
ต ิกท ี่โรงงานกรณ ีค ืกษานำไปใช ้ในการผลิตในแต ่ละวัน

4.3.3 การกำหนดค่าท ี่เก ี่ยวข้อง
เป ็นขั้นตอนการกำหนดค่าต ่างๆ ท ี่เก ี่ยวข ้องก ับการพ ัฒ นาต ัวแบบการประย ุกต ์ 

การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผ ู้จ ัดหาเพ ื่อให ้ต ัวแบบที่พ ัฒนาสามารถทำงานไค ้อย ่างม ีประส ิทธ ิภาพ
4.3.3.1 การกำหนดจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ข ั้นต ํ่าสำหรับการล ่งมอบ เพื่อให้ 

การล ่งมอบบรรจ ุภ ัณฑ ์ของผ ู้จ ัดหาเป ็นไปอย่างค ุ้มค ่าก ับค ่าใช ้จ ่ายในการล ่งมอบแต ่ละครั้งจ ึงต ้องม ี 
การกำหนดจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ข ั้นต ํ่าสำหรับการล ่งมอบในแต ่ละครั้ง

สำหรับการกำหนดจำนวนบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ข ั้นต ํ่าสำหรับการล ่งมอบในการ 
ประย ุกต ์การบริหารว ัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหาในการจ ัดการบรรจ ุภ ัณฑ ์ของผล ิตภ ัณฑ ์ก ันรั่วก ันซ ึม 
ช น ิด เบ อ ร ์3 ของโรงงานกรณ ีค ืกษาน ั้นกำหนดไว้ท ี่ระด ับเต ็มค ันรถบรรท ุกซ ึ่งชน ิดของรถบรรท ุกและ 
ความสามารถในการบรรท ุกของรถบรรท ุกแต ่ละชน ิดได ้แสดงไว ้แล ้วด ังตารางท ี่ 3.2 ซึ่งถ้าหากจำ 
นวนบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกท ี่จะต ้องเต ิมให ้เต ็มตามระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์ข ั้นต ํ่าท ี่ได ้ตกลงก ันไว ้ม ีจำนวน 
ไม ่เต ็มค ันรถบรรท ุก ทางผ ู้จ ัดหาสามารถท ี่จะปรับจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ไห ้เต ็มค ันรถพอดีได ้ตามความ
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เหมาะสม ท ั้งน ี้ค ู่ค ้าม ีความเห ็นตรงก ันว ่าการส ่งมอบเต ็มค ันรถบรรท ุกจะก ่อให ้เก ิดความคุ้มค ่าต ่อ 
การจ ัดส ่งมากที่ส ุด และเช ื่อว ่าการประหยัดจากการส ่งมอบเต ็มค ันรถบรรท ุกจะส ่งผลให ้ต ้นท ุนของ 
บรรจ ุก ัณ ฑ ์พลาสต ิกโดยรวมจะลดลงในท ี่ส ุด

4.3.3.2 การกำหนดความถ ี่ของการส ่งมอบบรรจ ุก ัณ ฑ ์ ในการกำหนด 
ความถี่ของการส ่งมอบขึ้นอย ู่ก ับการตกลงระหว่างด ู่ค ้า ในกรณ ีน ี้โรงงานกรณ ีค ืกษาและผู้จ ัดหาไม ่ 
ไต ้ม ีการกำหนดความถ ี่ในการส ่งมอบบรรจ ุก ัณ ฑ ์ในแต ่ละว ันแต ่อย ่างใดเพ ียง แต่ผ ู้จ ัดหาต้องส่ง 
มอบบรรจ ุก ัณ ฑ ์พลาสต ิกให ้ก ับโรงงานกรณ ีส ืกษๆเม ื่อระด ับของบรรจ ุก ัณ ฑ ์ลดลงต ํ่ากว ่าระค ับบรร 
จ ุก ัณ ฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเร ิ่มแรก (OUL) และต ้องทำการส ่งมอบจนกระท ั้งปริมาณบรรจ ุก ัณ ฑ ์อย ู่ใน 
ระค ับท ี่ได ้ตกลงก ันไว ้

4.3.3.3 การกำหนดๆเวงเวลาที่'จะส่งมอบบรรจุก ัณฑ์ เน ื่องจากโรงงาน 
กรณ ีค ืกษาไม ่ต ้องการแบกรับภาระในเร ื่องของค ่าล ่วงเวลาของพน ักงานในการรอรับบรรจ ุก ัณ ฑ ์ 
จากผ ู้จ ัดหานอกเวลาทำงานจึงไต ้ตกลงกันว่าผ ู้จ ัดหาจะต้องส ่งมอบบรรจ ุก ัณฑ ์ไต ้เฉพาะเวลาทำ 
งานค ือว ันจ ันทร ์ถ ึงว ัน เสาร ั ตั้งแต่เวลา 08.00 น. ถึง 12.00 น. และ 13.00 น. ถึง 17.00 น. เท่านั้น

4.3.3.4 การกำหนดระยะเวลานำในการส ่งมอบบรรจ ุก ัณ ฑ ์ เป็นการฺกำ 
หนดระยะเวลานำในการส ่งมอบบรรจ ุก ัณ ฑ ์ระหว ่างค ู่ค ้าเพ ื่อป ้องก ันการทวงถาม ติดตามการส่ง 
มอบบรรจ ุก ัณ ฑ ์ของโรงงานกรณ ีค ืกษาว่าผ ู้จ ัดหาจะจ ัดส ่งเม ื่อไร สำหรับกรณ ีน ี้ทางผ ู้จ ัดหาไต ้ตก 
ลงท ี่จะทำการเต ิมบรรจ ุก ัณ ฑ ์ภายใน 5 วัน หล ังจากไต ้ร ับรายงานข้อม ูลระคับวัสด ุคงคลังของบรรจ ุ 
ก ัณ ฑ ์พลาสต ิกจากโรงงานกรณ ีค ืกษาในแต ่ละว ัน โดยผู้จ ัดหาสามารถวางแผนการผล ิตและส ่ง 
มอบบรรจุก ัณฑ ์ตามจำนวนที่ขาดในวันใดวันหนึ่งก ็ได ้ภายในระยะเวลานำ 5 วันท ี่ได ้ตกลงก ันไว ้

4.3.3.5 การกำหนดระค ับบรรจ ุก ัณ ฑ ์คงคล ังสำรอง (Safety stock) ใน 
การจ ัดการส ินค ้าคงคล ังท ี่ด ีต ้องกำหนดให ้ม ีล ินค ้าคงคล ังสำรองอย ู่ตลอดเวลา เพื่อป ้องกันการขาด 
แคลนของส ินค ้าท ี่อาจจะเก ิดข ้นโดยไม ่ได ้คาดค ิดมาก ่อน ท ั้งน ี้อาจจะเก ิดข ึ้นจากความไม ่แน ่นอน 
ของอ ุปสงค ์และระยะเวลานำท ี่อาจจะยาวข ึ้นเน ื่องจากผ ู้จ ัดหาไม ่สามารถส ่งมอบสินค ้าได ้ตาม 
ปกติ ในกรณ ีของโรงงานกรณ ีค ืกษาและผ ู้จ ัดหาน ั้น โรงงานกรณ ีค ืกษาไม ่ไต ้กำหนดระค ับบรรจ ุ 
ก ัณฑ ์คงคล ังสำรองแยกออกมาเป ็นพ ิเศษเน ื่องจากระค ับบรรจ ุก ัณฑ ์คงคล ังสำรองได ้รวมอยู่ในจำ 
นวนบรรจ ุก ัณ ฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก (OUL) แล้ว สำหรับระด ับบรรจ ุก ัณฑ ์คงคล ังสำรองของผ ู้จ ัด 
หาภายใต ้การบริหารส ินค ้าคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาน ั้นไม ่ม ีความจำเป ็นแต ่อย ่างใดเน ื่องจากผ ู้จ ัดหา 
สามารถใช ้ข ้อม ูลระค ับบรรจ ุก ัณ ฑ ์คงคล ังท ี่ได ้จากโรงงานกรณ ีค ืกษาในแต ่ละว ันมาวางแผนการ 
ผล ิตและส่งมอบไต ้โดยอัตโนม ้ต ิ
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4.3.4 การทดสอบระบบการบริหารวัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหา
เพ ื่อให ้เก ิดความม ั่นใจว่าระบบการบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหารวมทั้งต ัวแบบที่ 

ได ้พ ัฒ นาข ึ้นมาลามารถทำงานได ้อย ่างถ ูกต ้องและเป ็นไปตามวัตถ ุประสงค ์ท ี่ได ้ตกลงก ันไว ้ระ 
หว่างคู่ค ้า

ลำหรับกรณ ีของโรงงานกรณ ีส ืกษาและผู้จ ัดหาได ้ตกลงท ี่จะทำการทดสอบระบบ 
โดยทำการแลกเปล ี่ยนข ้อม ูลและส ่งมอบบรรจ ุภ ัณ ฑ ์จร ิงเป ็นระยะเวลา 1 สัปดาห์เพื่อให้ผู้จัดหาทำ 
การเต ิมบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกกรณ ีส ืกษาให ้ก ับโรงงานกรณ ีส ืกษาให ้ม ีระต ับเท ่าก ับจำนวนบรรจ ุ 
ภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเร ิ่มแรก (OUL) ตามท ี่ได ้กำหนดไว ้ก ่อนท ี่จะดำเน ินการประย ุกต ์ท ั้งน ี้ในส ่วน 
ของโรงงานกรณ ีด ืกษาไม ่ม ีความจำเป ็นต ้องทำการเพ ิ่มระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ังสำรองแต ่อย ่างใด 
เน ื่องจากระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ังของโรงงานกรณ ีส ืกษา ณ ส ินเด ือนม ิถ ุนายน พ.ศ. 2548 มีระตับ 
ส ูงกว่าจำนวนบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก (CUL) ของโรงงานกรณ ีส ืกษาท ี่ได ้กำหนดไว้อย ู่ 
แล้ว นอกจากน ี้การทดสอบระบบยังข ้วยให ้ท ั้งสองฝ ่ายเก ิดการปรับต ัวและค ุ้นช ินก ับการประย ุกต ์ 
การบริหารวัสด ุคงคลังโดยผู้จ ัดหาแล้วจ ึงเริ่มปฎ ิใว ัต ิงานจริง ซ ึ่งในการทดสอบไม ่พบปัญหาแต่ 
อย่างใด

4.4 ก ารป ฏ ิบ ัต ิก าร เต ิม ว ัส ด ุค งค ล ัง
. ^ 0 0 / ^ 0/ 0/ O 3/ a/ fij 0/ Jj'เป ็นข ันตอนการนำต ัวแบบการบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผู้จ ัดหาท ีพ ัฒนาขืนและผ่านการทด 

สอบแล้วไปใข ้ในการปฏ ิบ ัต ิงานจริง โดยขั้นตอนการทำงานภายใต ้การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัด 
หาระหว่างโรงงานกรณ ีส ืกษาและผ ู้จ ัดหาในแต ่ละว ันสามารถอธิบายได ้ต ังน ี้

ข ั้นตอนที่ 1 โรงงานกรณ ีส ืกษาจะทำการตรวจน ับบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกคงคล ังแล ้วกรอก 
ข ้อม ูลระด ับบรรจ ุภ ัณ ฑ ์พลาสต ิกคงคล ังต ้นข ้วงเวลาและจำนวนบรรจ ุภ ัณ ฑ ์พลาสต ิกท ี่ถ ูกนำไปใช ้ 
ในกระบวนการผล ิตลงในแบบฟอร์มรายงานระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์คงคล ังแล ้วทำการส ่งข ้อม ูลต ังกล ่าว 
ทางโทรสารไปให ้ก ับฝ ่ายบริการล ูกค ้าของผ ู้จ ัดหาภายในเวลา 18.00 น. ของทุกวัน
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แ บ บ ฟ อ ร ์ม ราย งาน ระด ับ บ รรจ ุภ ัณ ฑ ์ค งค ล ัง

ATTN  : F rom  :

Te l : Te l :

Fax : Fax :

ว ันท ี่ 12-JU I-05

รห ัส บ รรจ ุภ ัณ ฑ ์ ๆ !อบรรจ ุภ ัณ ฑ ์
จ ำน วน บ รรจ ุภ ัณ ฑ ์ค งค ล ัง  

ต้นๆiวงเวส า

จำน วน บ รรจ ุภ ัณ ฑ ์ท ี่ใช ํใน  
การผล ิต

05BFBASHE01 4L C AN  W a te rp ro o f No. 3 7,923 1,600

รูปที่ 4.2 แบบฟอร์มรายงานระด ับบรรจ ุภ ัณ ฑ ์

ขั้นตอนที่ 2 ฝ ่ายบริการล ูกค ้าของผ ู้จ ัดหาใช ้ข ้อม ูลตามแบบฟอร์มรายงานระด ับบรรจ ุ 
ภ ัณ ฑ ์จากโรงงานกรณ ีส ืกษาคำนวณหาจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกท ี่จะต ้องเต ิมให ้ก ับโรงงาน 
กรณ ีส ืกษา
ต ัวอย ่างการคำนวณจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่คาดว่าจะส ่ง

จากข้อม ูลท ี่ทางโรงงานกรณ ีส ืกษาส ่งให ้ก ับผ ู้จ ัดหาในวันท ี่ 12 กรกฎาคม 2548 ดังรูปที่
4.2 ฝ ่ายบริการล ูกค ้าของผ ู้จ ัดหาสามารถนำมาคำนวณหาจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่คาดว่าจะส ่งได ้ด ังน ี้
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จาก
จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่คาดว่าจะส ่งมอบ = จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก - (จำนวนบรร

จุภ ัณฑ์คงคลังต้นๆiวงเวลา + จำนวนที่ส ่งมอบ - จำนวน 
ที่ใต ้ในการผลิต)

ดังนั้น จำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ผ ู้จ ัดหาคาดว่าจะส ่งมอบ คือ
= 7,675 -  (7,923 + 0 -1 ,6 0 ๐ ) ใบ 
= 1,352 ใบ

แต ่เน ื่องจากมีการตกลงระหว่างค ู่ค ้าเก ี่ยวก ับการกำหนดจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ข ั้นต ํ่าสำหรับ 
การส่งมอบ ผ ู้จ ัดหาสามารถท ี่จะปรับจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ให ้เต ็มด ันรถพอด ีไต ้ตามความเหมาะลม 
ด ังน ั้นจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ผ ู้จ ัดหาจะต ้องทำการส ่งมอบจึงปรับเป ็น 1,800 ใบ เพื่อให้เต ็มคันรถ 
บรรท ุกรนาด 6 ล้อเล ็กใต้พอดี

หล ังจากผ ู้จ ัดหาคำนวณจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่คาดว่าจะส ่งมอบแล้วพบว่าจำนวนบรรจ ุ 
ภ ัณ ฑ ์คงคลังสำรองของโรงงานกรณ ีค ืกษาม ีปริมาณ มากกว่าจำนวนที่ไต ้ตกลงก ันใว ้ทางผ ู้จ ัดหาก ็ 
ไม ่จำเป ็นจะต ้องทำการเต ิมบรรจ ุภ ัณ ฑ ์แต ่อย ่างใด แต ่ถ ้าหากฝ ่ายบริการล ูกค ้าของผ ู้จ ัดหาพบว่า 
ระด ับบรรจ ุภ ัณฑ ์ของโรงงานกรณ ีค ืกษาม ีระด ับต ํ่ากว่าจำนวนบรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ต ้องการตอนเริ่มแรก 
ตามท ี่ไต ้ตกลงก ันไว ้ก ็จะวางแผนการผลิตหริอพ ิมพ ์บรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิก และการส่งมอบให้ก ับโรง 
งานกรณ ีค ืกษาต่อไป

ขั้นตอนที่ 3 เม ื่อบรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสต ิกพร้อมส ่งฝ ่ายโลจิสต ิกล ัของผ ู้จ ัดหาทำการจ ัดเร ียง 
บรรจ ุภ ัณฑ ์พลาสติกให ้เต ็มค ันรถบรรท ุกตามแผนการส ่งมอบท ี่วางไว ้แล ้วส ่งมอบให ้ก ับโรงงาน 
กรณ ีค ืกษาพร้อมกับใบส่งของช ั่วคราว

ขั้นตอนที่ 4 โรงงานกรณ ีค ืกษาใต ้ร ับบรรจ ุภ ัณฑ ์พร้อมท ั้งใบส ่งของช ั่วคราวแล ้วทำการ 
ตรวจรับบรรจ ุภ ัณฑ ์ตามขั้นตอนการรับของเข ้าส ่ระบบคลังส ินค ้าท ุกๆ ส ิ้นเด ือนโรงงานกรณ ีค ืกษา 
จะทำการรวบรวมใบส ่งของช ั่วคราวแล ้วทำการออกใบลังซ ื้อส ินค ้า (Purchase Order) ให้ก ับผู้จ ัด 
หา หล ังจากน ั้นผ ู้จ ัดหาก ็จะนำใบล ังซ ื้อส ินค ้าไปตรวจสอบกับสำเนาใบส ่งของช ั่วคราวว่าจำนวน 
บรรจ ุภ ัณฑ ์ท ี่ระบ ุในใบล ังซ ื้อส ินค ้าถ ูกต ้องตามที่ไค ้ส ่งมอบไปจริงหริอไม ่ก ่อนท ีจะทำการออกใบ 
แจ ้งหน ี้ (Invoice)เพ ื่อท ี่จะนำไปวางบ ิลและเรียกเก ็บเง ินจากโรงงานกรณ ีค ืกษาต ่อไป

สำหรับข ั้นตอนการทำงานภายใต ้การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหาระหว่างโรงงานกรณ ี 
ค ืกษาและผ ู้จ ัดหาในแต่ละวันสามารถสรุปได ้ด ังภาพต่อไปน ี้ด ังน ี้
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รูปที่ 4.3 ข ั้นตอนการทำงานภายใต ้การบริหารวัสด ุคงคล ังโดยผ ู้จ ัดหา


	บทที่ 4 การประยุกต์การบริหารวัสดุคงคลังโดยผู้จัดหา
	4.1 การเตรียมความพร้อมเบื้องต้น
	4.2 การกำหนดแผนการปฏิบัติงานและกรอบความรับผิดชอบ
	4.3 การพัฒนาตัวแบบระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผู้จัดหา
	4.4 การปฏิบัติการเติมวัสดุคงคลัง


