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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อพัฒนาระบบวางแผนผลิตใน
อุตสาหกรรมวัสดุกอสรางใหสอดคลองกับความตองการของ
ลูกคา และ รักษาระดับของสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่
เหมาะสม โดยปญหาที่กรณีศึกษาประสบอยูคือ ระบบวาง
แผนการผลิตเดิมของกรณีศึกษาเปนเพียงอาศัยประสบการณ
และความชํานาญของพนักงาน  ทําใหผลลัพธที่ ไดไม
สอดคลองกับความตองการของลูกคาทั้งเชิงปริมาณ และ เชิง
เวลา ดังนั้นจึงออกแบบระบบวางแผนผลิตโดยเริ่มจากนํา
ขอมูลทางดานการพยากรณ และ ขอมูลสําหรับวางแผนการ
ผลิต มาวิเคราะหเพื่อนํามาสราง Algorithm ในการวางแผน
ผลิตเพื่อใหเกิดตนทุนในการคงคลังต่ําที่สุด และ ประยุกตใช
วิธีการจัดลําดับการผลิตเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุด ซึ่งวัด
ผลลัพธของระบบวางแผนผลิตโดยประสิทธิภาพการจัดการ
สินคาคงคลัง ซึ่งจากผลการวิจัยพบวา สามารถลดตนทุนการ
จัดเก็บสินคาคงคลังลงได 248,794 บาท และ สัดสวนของ
สินคาที่ขาดในแตละเดือน ลดลงโดยเฉลี่ย 38.1% 
 
Abstract 
The purpose of this research is to develop the production 
planning system in construction materials industry to 
consistent with the customer requirement and to maintain 
the appropriate quantity of stock inventory. The problem of 
this case study is an old production planning based 
experience and expertise of the staff which the result is not 
consistent with the customer requirement in quantity and 
time. Therefore, the model is designed for the production 

planning system. The method starts analyzing forecast 
information and production planning factors for creates the 
algorithm in objective minimize inventory cost and apply 
the sequence method for the highest usefulness. The 
enhanced system will evaluate from the efficiency of 
inventory management which the results of this study 
indicate that the inventory cost decrease 248,794 baht and 
the stock out rate in each month decrease by an average 
38.1%. 
 

1. บทนํา 
ปจจุบันอุตสาหกรรมวัสดุกอสราง มีการขยายตัวอยาง

รวดเร็วซึ่งมีปริมาณความตองการสินคามากขึ้นเรื่อยๆทั้งใน
ประเทศและตางประเทศ พรอมทั้งคูแขงรายใหมและรายเกา
ที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรงมากขึ้นเพื่อที่จะไดครอบครอง
สวนแบงทางการตลาด ประกอบกับ ลักษณะ เฉพาะของ
อุตสาหกรรมวัสดุกอสราง ที่ลูกคาจะซื้อสินคาเมื่อมีความ
ตองการที่จะใชงานทันที ทําใหจะไมรอสินคาในภาวะที่
สินคาขาด(Stock Out) ดังนั้นองคกรที่มีสินคาพรอมรองรับ
กับความตองการของลูกคาจะไดเปรียบกวาคูแขง [3] ซึ่งการ
บริหารสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่เหมาะสมไดนั้น [4] 
ตองอาศัยกระบวนการวางแผนผลิตที่สอดคลองกับความ
ตองการของลูกคาทั้งเชิงปริมาณและเชิงเวลา และ ทําให
คาใชจายที่เกิดจากการคงคลังต่ําสุด 

โดยงานวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะในสวนของการวางแผนการ
ผลิตสินคาสําเร็จรูป ของผลิตภัณฑ 3 กลุมคือกระเบื้อง
หลังคา , ฝาเพดาน-ผนัง และ ไมสังเคราะห รวมทั้งสิ้น 34 
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รายการ โดยพิจารณาในสวนของการวางแผนการผลิตที่
เครื่อง Board Machine, Roof Coating และ Wood Plank 
Coating วัตถุประสงคของงานวิจัยเพื่อพัฒนาระบบวางแผน 
การผลิตวัสดุกอสราง ใหสอดคลองกับความตองการของ
ลูกคาและรักษาระดับของสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่
เหมาะสม โดยใหตนทุนในการจัดเก็บสินคาคงคลังต่ําที่สุด 
ลดจํานวนสินคาที่ขาดในแตละเดือน และ เพิ่มอัตราการ
หมุนเวียนสินคา 
 

2. งานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2.1 การพยากรณ (Forecasting) 

การพยากรณ คือ การคาดการณถึงสิ่งที่จะเกิดขึ้นใน
อนาคตและนําคาคาดการณนั้นมาใชประโยชนเพื่อการ
ตัดสินใจ  ซึ่ง  มุกดา  แมนมินทร 1  [ ]ไดกลาวถึง  วิธีการ
พยากรณที่แมนยําจําเปนตองเลือกตัวแบบการพยากรณที่
เหมาะสม โดยพิจารณาจาก 

1. รูปแบบของคาพยากรณความตองการสินคา  
2. ความแมนยําในการพยากรณ เปนสวนที่ชวยพิจารณา

เลือกวิธีการพยากรณที่ เหมาะสม  ซึ่งคุณสมบัติของการ
พยากรณแตละวิธีจะเหมาะกับขอมูล และ ชวงเวลาในการ
พยากรณแตกตางกันออกไป 

3. กรอบเวลาในการพยากรณ  
4. ลักษณะของขอมูลที่ถูกพยากรณ ตองทําการวิเคราะห

ขอมูลวาเปนขอมูลประเภทใด มีตัวแปรอื่นอยูในขอมูลนั้น
หรือไม 

5. ความทันสมัยของขอมูล โดยสําหรับงานวิจัยจะ
พิจารณาเลือกรูปแบบการพยากรณที่เหมาะสมกับลักษณะ
ขอมูลในอดีตของ กรณีศึกษา  เพื่อนํ ามาพยากรณความ
ตองการสินคาลวงหนาเพื่อใชในการตัดสินใจวางแผนการ
ผลิต 
2.2 การวางแผนและจัดตารางการผลิต 

(Production Planning and Scheduling) 
ชุมพล ศฤงคารศิริ[2] ไดกลาวถึง หนาที่ของการวาง

แผนการผลิตไววาเปนการกําหนดยุทธศาสตรในการผลิตตอ
ระดับอุปสงคซึ่งมีความสําคัญอยางมากในกรณีที่อุปสงคมี

การแกวงตัวสูงเพราะจะเปนกระบวนการที่จะกําหนดกลยุทธ
ขององคกร และ Kenneth R. Baker and Dan Trietsch [5] ได
กลาวถึง วิธีการจัดลําดับการผลิตแตละวิธี ซึ่งจะมีสมมุติฐาน
ที่แตกตางกัน ซึ่งการเลือกใชจะขึ้นอยูกับเปาหมายของการ
จัดลําดับการผลิต โดยในงานวิจัยอิงพื้นฐานการจัดลําดับงาน
ตามกฎ Closest Unvisited City (CUC) โดยเลือกงานที่มี
จํานวนวันขายสินคานอยสุด 
 
2.3   การควบคมุสินคาคงคลัง (Inventory Control) 

หนาที่ของสินคาคงคลัง คือ รองรับการแกวงตัวของอุป
สงค และ รองรับความไมสอดคลองของอุปสงคกับอุปทาน 
ซึ่งการเก็บสินคาคงคลังไวสูงก็จะทําใหเกิดคาใชจายที่สูง
ตามมา ซึ่ง Richard J.Tersine [6] ไดอธิบายถึงคาใชจายที่เกิด
จากการคงคลัง ประกอบดวย 3 สวนหลักคือ คาใชจายการ
ปรับตั้งเครื่องจักร , คาใชจายในการจัดเก็บ และ คาใชจาย
สินคาขาดสตอก ซึ่งคาใชจายในแตละสวนนี้ จะถูกนํามาใช
ในงานวิจัยเพื่อหาตนทุนสินคาคงคลังที่ ตํ่าที่สุดในการ
วางแผนผลิต อีกทั้ง Benito E. Flores และ Clay Whybark [7] 
ไดนําเสนอแนวคิดการจัดกลุมสินคาคงคลังในระบบ ABC 
เพื่อจําแนกระดับความสําคัญของสินคาตามหลักการมูลคาตอ
ป(Dollar-Usage) และ นํามาสรางตัวแบบการจัดเก็บสินคาคง
คลัง โดย Wayne L. Winston[8] ไดอธิบายถึงรูปแบบการ
จัดเก็บสินคาคงคลังแบบตางๆ โดยในการวิจัยเลือกใชตัว
แบบของปริมาณการสั่งซื้อคงที่ (Fixed Order Size System) 
ซึ่งเหมาะสมกับรูปแบบเฉพาะของกรณีศึกษา คือ มีการ
ทบทวนตําแหนงของสินคารายวัน และ สั่งซื้อสินคาใน
ปริมาณคงที่ โดยสั่งซื้อตามปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด 
EOQ 

 
3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

3.1 การวิเคราะหขอมูลการพยากรณ 
ปญหาของขอมูลการพยากรณอยูที่มีความแมนยําต่ํา ทํา

ใหเกิดการตัดสินใจในการวางแผนผลิต ผิ ด พ ล า ด  ดั ง นั้ น
งานวิจัยจึงเริ่มจากการวิเคราะหขอมูลในอดีตซึ่งจะพิจารณา
ถึงชวงเวลาการพยากรณที่ ครอบคลุมถึง(Time Horizon) 
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และ รูปแบบของขอมูล(Pattern of Data) เพื่อเลือกตัวแบบ
การพยากรณที่มีสมมุติฐานของตัวแบบ(Characteristic of the 
Various Forecasting Methods)สอดคลองลักษณะของขอมูล 
และ ปรับแตงคาพยากรณเพื่อใหทันตอการเปลี่ยนแปลงอยาง
รุนแรงกับรูปแบบขั้นพื้นฐาน เพื่อนําขอมูลที่ไดมาเปนขอมูล
นําเขาในการวางแผนผลิต ซึ่งมีขั้นตอนการพยากรณอุปสงค
ดังรูปที่ 1 

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการวางแผนอุปสงค 
 

ซึ่งจากการวิเคราะหพบวาขอมูลมีลักษณะแนวโนม 
(Trend Pattern) และฤดูกาล (Seasonal Variation) ดังรูปที่ 2 
ดังนั้น งานวิจัยจึงเลือกใชวิธีการพยากรณแบบฤดูกาลของวิน
เตอร (winter’s Seasonal Exponential) โดยเปนวิธีการ
พยากรณเชิงปริมาณ อาศัยหลักเกณฑคือปรับคาใหเรียบเพื่อ
ขจัดความแปรปรวนสุมที่เกิดขึ้น ซึ่งสามารถพยากรณกับ
ขอมูลที่เปนฤดูกาลและแนวโนมได โดยมีสวนประกอบดวย 
3 สวน คือ สวนปรับเรียบ สวนแนวโนม และ สวนของ
ฤดูกาล โดยจะนําตัวแบบการพยากรณที่ได ไปพยากรณคา
อุปสงครายเดือน รายสินคา  

 
 
 
 
 

รูปที่ 2 รูปแบบขอมูลของกรณีศึกษา 
 
3.2 การวิเคราะหขอมูลสําหรับวางแผนการผลิต 

เพื่อนํามาสรางตัวแบบการจัดเก็บสินคาคงคลัง และ 
Algorithm ในการวางแผนผลิต ซึ่งขั้นตอนการ วิ เ ค ร า ะ ห
ขอมูลวางแผนการผลิต แสดงไดดังรูปที่ 3 โดยการศึกษาเริ่ม
จาก จัดกลุมสินคาคงคลังในระบบ ABC โดยพิจารณาถึง
มูลคาในการคงคลัง ตามหลักการ 80 – 20 (Vilfredo Pareto) 
เพื่อนําประเภทของ การจัดกลุมสินคาคงคลังมากําหนดระดับ
การใหบริการ (Service Level)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการออกแบบระบบวางแผนผลิต 
 

ตอจากนั้นทําการสรางตัวแบบการจัดเก็บสินคาคงคลัง
(Inventory Model) ซึ่งใชตัวแบบของปริมาณการ สั่งผลิตคงที่ 
(Fixed Order Size System) โดยจะสั่งผลิตเมื่อระดับของ
สินคาคงคลังลดลงมาถึงจุด Reorder Point (ROP) ซึ่งจะ
พิจารณาถึงระดับการจัดเก็บสินคาคงคลัง (Stock Level) ทั้ง
จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) และ สินคาคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัย (Safety Stock) ดังรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 ตัวแบบการจัดเก็บสินคาคงคลังแบบ 
           ปริมาณการสั่งคงที่ 
 

ขอกําหนดสําหรับการตัดสินใจในตัวแบบ คือ ปริมาณ
ในการสั่งผลิตแตละครั้งมีจํานวนคงที่ โดยจะคํานวณปริมาณ
การสั่งผลิตตามแบบ EOQ ซึ่งตัวแบบประกอบไปดวย 

- จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) 
การหาจุดสั่งซื้อใหมจะคํานวณตามสมมุติฐานหาจุด

สั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังที่แปรผันและ
เวลารอคอยคงที่ โดยเปนสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือได
เพราะอัตราการใชสินคาคงคลังไมสม่ําเสมอ จึงตองมีการเก็บ
สินคาคงคลังสํารองไว(Safety Stock) และ มีการประมาณ
ระดับของการใหบริการลูกคา(Service Level) เพื่อเปน
เปาหมายในการคงคลัง แยกตามแตละ Product Class โดย 
class A , class B และ class C มีระดับ Service Level 80% , 
65% และ 55% ตามลําดับ โดยจุดสั่งซื้อใหมคํานวณจาก 

 ROP = ( ) ( )dLTZLTD δ+×′                (1) 

โดยที่ D′ = อุปสงคเฉลี่ยในชวง  L 
         LT  = รอบเวลาในชวง  L 
            P  = รอบเวลาการวางแผน 
            L  = จํานวนวันที่เหลือในสัปดาหทําแผน 

    Z  = คาระดับความเชื่อมั่น 

  dδ = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานความตองการสินคา 
- สินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) 
ใชหลักเกณฑหาความสมดุลระหวางคาการจัดเก็บสินคา

คงคลังกับ คาใชจายในการขาดสินคา ซึ่งคาใชจายในการขาด

สินคาจะถูกกําหนดเปนระดับการใหบริการแทน เพื่อเปน
เปาหมายวาสินคาอาจจะขาดไดแตไมเกินคาควบคุมที่เทาไหร
ซึ่งระดับสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัยนั้น ควรสูงเพียง
พอที่จะตอบสนองตามระดับการใหบริการที่กําหนดไว  

- จํานวนการสั่งซื้อ (Lot Size) 
ประยุกตใช วิธีการหาปริมาณสั่งซื้ออยางประหยัด

(Economic Order Quantity) เพื่อหาระดับสินคาคงคลังสูงสุด
ภายใตสภาวการณที่ทยอยรับและทยอยใชสินคา กลาวคือ 
สินคาคงคลังไมได ถูกสงมาพรอมกันในคราวเดียวซึ่ ง
เหมือนกับลักษณะของการผลิตที่ทยอยมีผลผลิตออกมา และ
ในขณะนั้นก็มีการใชสินคาไป โดยอัตราการรับสินคาตอง
มากกวาอัตราการใชสินคาเพื่อใหมีการสะสมสินคาคงคลัง
จากสวนที่เหลือเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ  
3.3 สราง Algorithm ในการวางแผนผลิต 

การสรางตัวแบบขั้นตอนการตัดสินใจในการวางแผน
ผลิตเปนการแกปญหาหาลําดับการผลิตที่เหมาะสมที่สุด โดย
มีวัตถุประสงคผลิตสินคาทันตอความตองการของลูกคา ซึ่งมี
การจัดลําดับความสําคัญงานแบบพลวัต (Dynamic Priority) 
ลําดับความสําคัญแบบนี้จะเปลี่ยนแปลงไปทุกครั้งที่ระบบมี
การเปลี่ยนแปลง ซึ่งระบบจะ Update สินคาคงคลังรายวัน ทํา
ใหคําตอบของระบบมีการเปลี่ยนแปลงทุกวัน   ดังนั้นจึงอิง
พ้ืนฐานหาลําดับการผลิตที่เหมาะสมในแตละวัน ตามกฎการ
เลือกงาน Closest Unvisited City (CUC) โดยประยุกตใช
เลือกงานที่มีจํานวนวันขายสินคานอยสุด ซึ่งตามกฎการเลือก
งานมีทั้งหมด 3 ขั้นตอน ในการคนหาคําตอบ คือ 1. การ
คนหาคําตอบเริ่มตน 2. การจัดเรียงลําดับงาน และ 3. การยาย
งาน 

ซึ่งจากกฎการเลือกงานทั้ง 3 ขั้นตอนที่กลาวมาขางตน 
สามารถนํามาสราง Algorithm ในการวางแผนผลิตดังรูปที่ 5 
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3.3.1 การคนหาคําตอบเร่ิมตน (Initial Solution) 
1) พิจารณาสินคาที่จะนํามาสั่งผลิตโดยพิจารณา

เปรียบเทียบระดับสินคากับ จุด Reorder Point (ROP) 
2) พิจารณาจํานวนในการสั่งผลิตสินคา ซึ่งจะสั่งตาม

การคํานวณปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด EOQ 
3) เลือกจัดงานคูแรกที่มี ระดับ stock นอยที่สุด และ 

จัดลําดับถัดไปโดยเรียงงานตาม ระดับ stock ที่      
สูงขึ้นเรื่อยๆ 
3.3.2 การจัดเรียงลําดับงาน (Arrangement Solution) 

1) พิจารณาวามีงานที่กําลังรอการผลิตหรือไม ถาไมมี
สามารถจัดงานเพื่อรอทําการผลิตเปนอันดับตอไป 

2) ถามีงานอื่นที่กําลังรอการผลิตพิจารณาลําดับ
ความสําคัญ (Priority) ของงานที่กําลังรอการผลิต      
ทั้งหมดเพื่อนํามาเปรียบเทียบ 

3) ใหความสําคัญกับงานที่มี Priority สูง (ระดับ stock 
นอยสุด) กอน 

4) ในกรณีที่มี Priority ในการผลิตเทากัน จะเลือกงาน
ตาม Product Class A , B และ C ตามลําดับ  
3.3.3 การยายงาน (Moving Solution) 

1) พิจารณาการจัดเรียงงานตามการคนหาคําตอบเริ่มตน 
2) พิจารณางานรอคอยในสายการผลิต ที่มี Priority 

สูงสุดนํามาผลิตกอน 
3) ยายงานรอคอยอื่นๆ ที่มี Priority ตํ่ากวาไปผลิตที่หลัง 

 
4. ผลการประยุกตใช 

ผู วิจัยไดออกแบบเครื่องมือชวยในการทํางานและ
ทดสอบระบบ โดยทําการสราง Work Sheet บน Microsoft 
Excel ซึ่งเปนการสรางสูตรการคํานวณตามรูปแบบของ
ระบบวางแผนที่ออกแบบ โดยรวบรวมขอมูลที่เปนปจจัย
สําหรับการวางแผนผลิต ซึ่งใช Microsoft Access ในการ
จัดการฐานขอมูล ซึ่งผูใชงาน (พนักงานวางแผนการผลิต) จะ
ทําการ Update ขอมูลใน Work Sheet ทุกวัน (Continuous 
Review Model) เพื่อใหทันตอการปรับตัวของความตองการ 
โดยขอมูลที่ตองนําเขาระบบจะประกอบดวย 2 สวน คือ  

นํางานที่ตองการผลิต
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รูปที่ 5 Algorithm ในการวางแผนผลิต 



วิศวกรรมสารฉบับวิจัยและพัฒนา ปที ่22 ฉบับที่ 2 พ.ศ. 2554                RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 22 NO.2, 2011 

76 

 

1. ขอมูลการประมาณการขายสินคาลวงหนา 3 เดือน 
(รายเดือน รายสินคา) ซึ่งมาจากระบบการพยากรณที่ได
ออกแบบ 

2. ขอมูลระดับสินคาคงคลังรายวัน ซึ่งประกอบดวย 
ขอมูลสินคาพรอมจาย, ขอมูลการจองสินคา และ ขอมูล Back 
Order ของสินคา ซึ่งมาจากฐานขอมูลของกรณีศึกษา   

โดยงานวิจัยไดทําการทดสอบระบบแบบคูขนานคือ นํา
ระบบวางแผนผลิตที่ไดออกแบบ มาทดสอบควบคูไปกับ
ระบบวางแผนผลิตเดิมของกรณีศึกษา โดยใชสถานะของ
ขอมูลและความตองการของลูกคาที่เกิดขึ้นจริงในชวงเวลาที่
ทดสอบระบบ วาระบบวางแผนผลิตที่ออกแบบสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดเพียงใด โดยเก็บ
ขอมูลในการทดสอบระบบ รวมระยะเวลา 3 เดือน ไดผลดัง
ตารางที่1 ซึ่งสามารถคํานวณ Stock Out Rate ไดดังนี้ 

 

     ผลรวมจํานวนวันและรายการที่มีBackOrder (Days-SKUs)      x 100%    

ผลคูณจํานวนวันที่รวบรวมขอมูลและSKUทั้งหมด (Days-SKUs))                        (2) 

ตารางที่ 1 ผลการทดสอบระบบวางแผนผลิต 
 

และ สามารถลดตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลัง ในชวง
เวลาที่ทําการทดสอบระบบลงได 248,794 บาท ซึ่งคํานวณได
ดังนี้ 
      Carrying Cost = Prod. Quantity x Prod. Cost x Interest Rate     (3) 
 
5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 

การประยุ กต ใช ระบบ  จะ เห็นว าสามารถทํ า ให
ประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลังเพิ่มขึ้น  ทั้งยังลด
คาใชจายที่เกิดจากการคงคลัง และ สัดสวนของสินคาที่ขาด
ในแตละเดือนที่ลดลง ซึ่งแสดงวา ระบบการวางแผนผลิตที่
ออกแบบสามารถนํามาใชไดจริงภายใตเงื่อนไขและขอบเขต
ของระบบ  

อีกทั้งในงานวิจัยผูวิจัยไดออกแบบเครื่องมือชวยในการ
ทํางานและทดสอบระบบตามสวนประกอบของระบบที่ได

ออกแบบ โดยใช Microsoft Excel รวมกับ Microsoft Access 
ชวยในการประมวลผลของระบบ ทําใหงายตอการนําระบบ
การวางแผนผลิตที่ออกแบบไปประยุกตใชจริง และยังเปน
เครื่องมือใหผูบริหารสามารถตรวจสอบการวางแผนผลิตได
อยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งงานวิจัยนี้ทําใหเกิดประโยชนแก
บริษัทกรณีศึกษาเปนอยางยิ่ง คือ สามารถสรางระบบวาง
แผนการผลิตที่สอดคลองกับความตองการของลูกคายิ่งขึ้น 
ทั้งการใชตัวแบบทางคณิตศาสตรมาคํานวณหาปริมาณการ
ผลิตที่เหมาะสม และประยุกตใชวิธีการจัดลําดับการผลิต ซึ่ง
ผลลัพธที่ไดสอดคลองกับเปาหมายทางดานการวางแผนผลิต
และการคงคลัง ทําใหตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังลดลง
และเพิ่มโอกาสการขายสินคาไดมากขึ้น แตทั้งนี้เพื่อใหระบบ
สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ควรมีการบํารุงรักษา
ระบบ(Maintain) อยางเปนระยะ 
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การวัดผล ระบบเดิม ระบบใหม หมายเหตุ 

Stock Out Rate 0.97% 0.60% ลดลง 38.1% 


