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บทคัดยอ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อควบคุมสินคาคงคลังของบริษัท เลเซอร 
มาสเตอร(ประเทศไทย) จํากัด เปนการศึกษาการประมาณการสั่งซื้อลวดเช่ือมซึ่งจะตองนําเขามา
จากตางประเทศวาควรจะสั่งซ้ือเทาไรในปริมาณที่เหมาะสมและการคํานวณหาจุดสั่งซ้ือใหมใน
ปริมาณที่เหมาะสม และกําหนดสต็อกที่ปลอดภัย (Safety Stock) ในการเก็บรักษาลวดเชื่อม โดยใช
ขอมูลจากการพยากรณที่มีคาความคลาดเคลื่อนนอยที่สุดมาใชเปนขอมูลในการคํานวณ 

ผลจากการวิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรม Win QSB พบวาวิธีการพยากรณแบบ 
Linear regression with time (LR) มีคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณนอยท่ีสุดซึ่งเราไดนํา
ขอมูลในเทคนิคการพยากรณนี้มาใชในการคํานวณหาคาปริมาณการสั่งซ้ือในขนาดที่เหมาะสม
(EOQ)และจํานวนครั้งในการสั่งซื้อและเรายังใชขอมูลในการพยากรณนี้มากําหนดสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัย (Safety Stock) ซ่ึงหลังจากไดทําการคํานวณและสั่งซื้อตามขั้นตอนที่เสนอพบวาสามารถ
ลดคาใชจายไดโดยเฉลี่ยประมาณ 30% ของมูลคาการสั่งซ้ือทั้งหมดหรือคิดเปนมูลคา 683,345.55 
บาท                                  
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ABSTRACT 
 

This thesis aims to control the inventory of Laser Master (Thailand) Co., 
Ltd. is a study of estimated purchase welding, which must be imported from overseas 
orders should be in moderation and how to calculate the new order in the appropriate 
amount. And the safety stock (Safety Stock) to keep welding. Using data from the 
prediction that the error is the least used data in the calculation.  

Results from analysis of data using Win QSB found that by using 
forecasting Linear regression with time (LR) the error in predicting the least that we 
can bring the data in the forecasting technique is used to calculate the quantity Order 
the appropriate size (EOQ) and the number of orders and we also use this information 
to forecast the stock to safety (Safety Stock) which was calculated after the order and 
proposed steps that can reduce costs by an average of about 30% of all orders, 
representing a value of 683,345.55 Baht. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาของบริษัทเลเซอรมาสเตอร 

บริษัท เลเซอรมาสเตอร (ประเทศไทย) จํากัด เปนบริษัทในเครือของบริษัท สยามพารท
โพรดักส จํากัด ซ่ึงไดดําเนินการมากวา 17 ป เปดใหบริการซอมแมพิมพและจัดจําหนายเครื่องเชื่อม
ดวยระบบแสงเลเซอร ซ่ึงเปนเครื่องเชื่อมแมพิมพที่เนนความละเอียดสูง หมดปญหา แมพิมพมีรอย
ขูดขีด เปนตามด ดวยเทคโนโลยีที่ใหความแมนยําสูง ลดความเสียหายของชิ้นงานไดดี สามารถ
เชื่อมชิ้นงานบางขนาด 0.01mm 
 

 
 

นอกจากนี้ทางบริษัทฯ ยังมีจําหนายเครื่อง LASER WELDING MACHINE (เครื่อง
เชื่อมแมพิมพดวยระบบเลเซอร) ที่สามารถเชื่อมงานที่มีขนาดเล็กหรือบางมากถึง 0.01 mm.ไดเปน
อยางดี เครื่อง MOLD MENDER (เครื่องเชื่อมพอกแมพิมพดวยระบบสปอก) เครื่อง 
ROCKLINIZER (เครื่องเคลือบโลหะแข็งดวยระบบอิเล็กทรอนิกส) เหมาะสําหรับอุตสาหกรรมที่
ตองการลดคาใชจายในการซอมบํารุง รวมทั้งยืดอายุการใชงานของอุปกรณใหใชงานไดคุมคามาก
ยิ่งขึ้น 
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1.  สินคา 
 

 

 
(WIRE GERMAN) 

NO CODE DESCRIPTION 

1 NAK - 0.30 - 330 WIRE NAK - 0.30 - 330 

2 NAK - 0.40 - 330 WIRE NAK - 0.40 - 330 

3 NAK - 0.60 - 330 WIRE NAK - 0.60 - 330 

4 SKD11 - 0.30 - 330 WIRE SKD11 - 0.30 - 330 

5 SKD11 - 0.40 - 330 WIRE SKD11 - 0.40 - 330 

6 SKD11 - 0.60 - 330 WIRE SKD11 - 0.60 - 330 

7 SKD61 - 0.30 - 330 WIRE SKD61 - 0.30 - 330 

8 SKD61 - 0.40 - 330 WIRE SKD61 - 0.40 - 330 

9 SKD61 - 0.60 - 330 WIRE SKD61 - 0.60 - 330 

10 STAVAX - 0.30 - 330 WIRE STAVAX - 0.30 - 330 

11 STAVAX - 0.40 - 330 WIRE STAVAX - 0.40 - 330 

12 STAVAX - 0.60 - 330 WIRE STAVAX - 0.60 - 330 

13 AL - 0.25 WIRE AL - 0.25 

14 CU - 0.25 WIRE CU - 0.25 

 
รูปที่  1.1  แสดงเครื่องเชื่อมเลเซอรและลวดเชื่อมเลเซอรชนิดตางๆ 
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2.  ตัวอยางผลงาน 
 

 
 
รูปที่  1.2  แสดงตัวอยางผลงานของบริษัท เลเซอรมาสเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
 
1.2  ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

บริษัท เลเซอรมาสเตอร ประเทศไทย จํากัด เปนบริษัทที่รับบริการซอมแซมแมพิมพ
ของลูกคาภายนอกบริษัทเพราะทางบริษัทแมคือ บริษัทสยามพารทโพรดักส จํากัด เปนบริษัทซึ่ง
เกี่ยวกับการซื้อมาขายไปไมมีการผลิต จึงไมมีแมพิมพหรือชิ้นงานที่เสียหายที่จะตองทําการ
ซอมแซม โดยที่ทางบริษัทจะมีบริการรับ-สงแมพิมพใหแกลูกคาที่ไมสะดวกนําแมพิมพเขามาเชื่อม
เลเซอรดวยตนเองที่บริษัทโดยลูกคาสวนใหญจะใชบริการในการใหไปรับ-สงแมพิมพเพราะมี
ความสะดวกสบายมากกวาเดินทางมาดวยตนเอง ซ่ึงแมพิมพของลูกคาที่นํามาทําการเชื่อมดวย
ระบบแสงเลเซอรสวนใหญจะมีทั้งแมพิมพที่มีขนาดเล็กไปจนถึงแมพิมพขนาดใหญ 

โดยจะใชลวดเชื่อม 4 ชนิดหลักๆดวยกัน คือ ลวดNAK80 , ลวดSTAVAX , ลวด 
SKD11 และลวดSKD61 โดยท่ีลวดแตละชนิดจะแตกตางกันตรงที่คาความแข็งและชนิดของ
แมพิมพที่จะใชเชื่อมดวยระบบแสงเลเซอรเพราะถาใชลวดคนละชนิดกับแมพิมพที่ใชเช่ือมชิ้นงาน
นั้นแลวพอลูกคามารับแมพิมพไปแตงใหเขารูปเหมือนเดิมก็จะเกิดรอยตอระหวางการเชื่อมอยาง
เห็นไดชัดเจนซึ่งจะทําใหช้ินงานของลูกคาที่ฉีดออกมาแลวเกิดความเสียหายอยางมากเพราะจะตอง
ใชแมพิมพในการผลิตสินคาซ่ึงในระบบการผลิตสินคานั้นจะตองผลิตตลอดเวลาไมมีการหยุดชะงกั
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เพราะจะทําใหของที่ผลิตไมพอสงได โดยลวดเชื่อมที่ใชเชื่อมชิ้นงานของลูกคานั้นมีความสําคัญ
มากตองเลือกใชใหถูกกับประเภทของแมพิมพแตละชนิดโดยที่ในการซอมแซมแมพิมพทุกครั้ง
ลูกคาจะระบุชนิดของลวดเชื่อมที่ตองการจะใชเชื่อมชิ้นงาน โดยที่แมพิมพแตละชนิดก็จะใชลวด
เชื่อมเฉพาะแมพิมพนั้นๆ ลวดเชื่อมที่ทางบริษัท เลเซอรมาสเตอร(ประเทศไทย) จํากัด ไดทําการ
ส่ังซื้อเขามานั้นนําเขามาจากประเทศเยอรมันโดยนําเขามาจากบริษัท ลาวิเทค จํากัด ซ่ึงจะตองรอ
สินคาประมาณ 30 วัน นับจากวันที่ส่ังลวดจนถึงวันที่ไดรับลวดจนครบทุกขั้นตอนการสั่งซื้อโดยที่
ขนสงมาทางDHL หรือมาทางเครื่องบินโดยที่เราสามารถสรุปปญหาที่พบในการสั่งซื้อลวดเชื่อมได
ดังนี้ คือ 

ปญหาที่พบ คือ  
1) การมีลวดเชื่อมบางชนิดคางอยูในสต็อกเปนเวลานานไมมีการนําเอาไปใชทําใหเกิด

ปญหาลวดเชื่อมเสื่อมสภาพหรือหมดอายุการใชงานทําใหตองสั่งซ้ือเขามาในสต็อคใหม  
2) ระยะเวลาในการสั่งซื้อลวดเชื่อมใชเวลานานกินเวลาประมาณ 1 เดือน เพราะตองสั่ง

ของมาจากประเทศเยอรมันทําใหเกิดปญหาลวดเชื่อมขาดสต็อก งานที่ทําไมตอเนื่องตองรอลวด
เชื่อมและจะตองจัดซื้อลวดเชื่อมกับทาง Supplier ขางนอกทําใหตนทุนคาบริการซอมแซมแมพิมพ
มีคาสูงขึ้นตามมาดวย  

3) ไมไดมีการคํานวณขนาดการสั่งซื้อลวดเชื่อมจากปริมาณการใชลวดเชื่อมทําใหมี
ลวดเชื่อมบางชนิดถูกสั่งซ้ือเยอะมากเกินความจําเปนทําใหมีตนทุนในการจัดเก็บสินคาคงคลังที่สูง     

4) ไมมีการกําหนดจุดสั่งซื้อและสต็อกเพื่อความปลอดภัยของปริมาณลวดเชื่อมที่อยูใน
สต็อก 
 
1.3  วัตถุประสงคของการวจัิย  

เพื่อศึกษาถึงปริมาณการสั่งซื้อลวดเชื่อมเลเซอร สําหรับบริษัทเลเซอรมาสเตอร              
(ประเทศไทย)  จํากัด ใหมีปริมาณที่เหมาะสม 
 
1.4  ประโยชนท่ีไดรับ 
      1. เพื่อเปนแนวทางในการวางแผนธุรกิจของบริษัท เลเซอร มาสเตอร  (ประเทศไทย)จํากัด อัน
จะสงผลตอความสามารถในการแขงขันกับบริษัทที่รับบริการซอมแซมแมพิมพอ่ืนๆได 
      2. ทําใหประหยัดตนทุนในการเชื่อมเลเซอรเพราะลวดเชื่อมที่ใชเชื่อมชิ้นงานมีราคาถูกไมตอง
เสียคาใชจายในการสั่งซ้ือจากบริษัทอ่ืนซ่ึงจะทําใหตนทุนในการเชื่อมชิ้นงานสูงขึ้นเนื่องจากลวด
เชื่อมมีราคาแพง 
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      3. ทําใหสามารถสั่งซื้อลวดเชื่อมไดปริมาณที่เหมาะสม และทําใหไมมีของคางอยูในสต็อกมาก
เกินความจําเปน 
      4. ทําใหลวดเชื่อมไมขาดสต็อกเพราะมีการคํานวณหา สต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) 
 
1.5  ขอบเขตของการวิจัย 
       1. เลือกเทคนิคการพยากรณปริมาณการใชลวดเชื่อมที่เหมาะสมที่สุดของบริษัท เลเซอร
มาสเตอร(ประเทศไทย) จํากดั โดยพจิารณาลวดเชื่อม 4 ชนิดดวยกัน คอื ลวด NAK80 , ลวด 
STAVAX , ลวด SKD11 และลวด SKD61 
       2. ใชขอมูลในอดีตเปนรายเดือนตั้งแตป 2007-2009 เพื่อพยากรณปริมาณการใชลวดเชื่อมในป 
2010  
       3. คํานวณขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด (EOQ) , คํานวณหาจุดสั่งซ้ือที่เหมาะสม(Re-Order Point) 
และปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) ของลวดเชื่อมแตละชนิด 
 

1.6  นิยามศัพท 
ความหมายของสินคาคงคลัง  

        1. สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง สินคา หรือวัสดุทีเ่ก็บรักษาไวเพือ่การใชงาน 
หรือจําหนายในอนาคต (พิชิต สุขเจริญพงษ, 2547 : 210)  

ความหมายของระบบการบริหารสินคาคงคลัง  (พิภพ  เลาประจง ,2534 : 19) 
        2. จุดส่ังซ้ือใหม (Reorder Point) หมายถึง จดุที่บอกใหผูรับผิดชอบในการสั่งซ้ือทราบ
วา ถึงเวลาแลวที่ตองออกคําสั่งซ้ือเขามาเพิ่มเติม จุดสั่งซ้ือใหมอาจจะกาํหนดเปนระดบัของการ
ส่ังซ้ือใหม (Reorder Level) คือ การกําหนดระดับสินคาคงคลังที่ควรจะออกใบสั่งซ้ือ ดังนั้น ระดบั
การสั่งซ้ือใหมจึงขึ้นอยูกับตวัแปร 2 ตัว คือ ปริมาณความตองการตอวนัและเวลานําในการสงมอบ 
        3. ชวงเวลานํา (Lead Time) หมายถึง ชวงเวลานับตั้งแตวนัที่เราเริ่มออกใบสั่งซ้ือ 
จนกระทั่งถึงวนัที่ไดรับของที่ส่ังซ้ือเรียบรอย ชวงเวลานาํนี้อาจจะประมาณใหมีคาเปน 0 ถาเปนการ
ส่ังซ้ือในเขตพืน้ที่ใกลๆ และมีของที่พรอมจะจดัสงทันที เมื่อเราสั่งของไปก็จะไดของมาในเวลาอัน
ใกลเคียง 
       4. สินคาคงคลังสํารอง (Safety stock) หมายถึง สินคาคงคลังสวนเกินทีจ่ดัเตรียมไว
ระดับหนึ่ง โดยกําหนดใหสินคาคงคลังนั้นเปนระดับทีต่องมีสํารองอยูตลอดเวลา จดุมุงหมายก็เพือ่
หลีกเลี่ยงหรือปองกันสินคาคงคลังที่ขาดแคลนที่อาจจะเกิดขึ้น 
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            5.  ตนทุนในการสั่งซ้ือ (Ordering Costs) คือ ตนทุนที่เกิดขึ้นเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาคง
คลังที่ตองการ ซ่ึงจะแปรผันตามจํานวนครั้งของการสั่งซ้ือ แตไมแปรผันตามปริมาณสินคาคงคลัง 
เพราะสั่งซ้ือของมากเทาใดก็ตามในแตละครั้งคาใชจายในการสั่งซ้ือก็ยังคงที่ แตถายิ่งส่ังซ้ือ
บอยครั้งคาใชจายในการสั่งซื้อจะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซื้อ ไดแก คาเอกสารใบสั่งซื้อ คาจาง
พนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียม
การนําของออกจากศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน  

6.  ตนทุนในการสั่งผลิต (Set up Costs) คือ มีลักษณะเหมือนกับตนทุนในการสั่งซื้อ 
บริษัทจะตองจายตนทุนในการสั่งผลิตจํานวนหนึ่งทุกครั้งที่เร่ิมสั่งใหมีการผลิตใหม ตนทุนชนิดนี้
ประกอบดวย ตนทุนในการจัดวางสายการผลิต หรือติดตั้งเครื่องจักรเมื่อมีการเริ่มงานใหม ตนทุน
ในการจัดเตรียมเอกสารเกี่ยวกับคําสั่งงาน การอนุมัติการผลิตและตนทุนในการสั่งซ้ือสินคาคงคลัง
บางชนิดที่ใชในการผลิตนั้น เปนตน นอกจากตนทุนดังกลาวแลวยังมีตนทุนคาลวงเวลา คาจาง
คนงาน การฝกหัด การปลดพนักงานออก ตลอดจนคาแรงในการผลิตขั้นทดลองงาน 

7.  ตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง (Carrying Cost) คือ ตนทุน หรือคาใชจายจากการ
มีสินคาคงคลังและการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังนั้นอยูในรูปที่ใชงานได ซ่ึงจะแปรผันตาม
ปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไวและระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังนั้นไว คาใชจายในการเก็บรักษา 
ไดแก ตนทุนเงินทุนที่จมอยูกับสินคาคงคลังซ่ึงคือ คาดอกเบี้ยจายถาเงินทุนนั้นมาจากการกูยืม หรือ
เปนคาเสียโอกาสถาเงินทุนนั้นเปนสวนของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ 
คาใชจายของสินคาที่ชํารุดเสียหาย หรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป คาภาษีและการ
ประกันภัย คาจางยามและพนักงานประจําคลังสินคา ฯลฯ 

8.  ตนทุนที่เกิดจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) คือ คาใชจาย
ที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิต หรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิกคําสั่งซื้อ ขาด
รายไดที่ควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงักเกิดการวางงานของเครื่องจักรและ
คนงาน ฯลฯ คาใชจายนี้จะแปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว นั่นคือ ถาถือสินคาไวมากจะ
ไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอยก็อาจเกิดโอกาสที่จะเกิดการขาดแคลนได
มากกวาและมีคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้งระยะเวลา
ที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวย คาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน ไดแก คําสั่งซ้ือของล็อตพิเศษทาง
อากาศเพื่อนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเนื่องจากสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการขาย 
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสียคาความนิยม ฯลฯ 

9.  ปริมาณการสั่งซื้อที่มีตนทุนต่ําที่สุด (Economic Order Quantity) เปนการคํานวณหา
ปริมาณการสั่งซ้ือที่ทําใหตนทุนในการสั่งซ้ือและตนทุนในการเก็บรักษา จะทําใหทราบวา เมื่อ
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สินคาในคลังสินคาถูกขายออกไปจนหมดและจะตองสั่งซื้อสินคาเขามาใหมในจํานวนเทาใดจึงจะ
ประหยัดที่สุด  
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บทที่ 2 
แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

 
งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเกี่ยวกับการคํานวณหาจุดส่ังซ้ือใหมในปริมาณที่เหมาะสม  

คํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัดคํานวณหาสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัยและคํานวณ ทั้งนี้ 
เพื่อชวยลดปญหาในเรื่องของสินคาคงคลังที่มีปริมาณมากเกินไปของ บริษัท เลเซอร มาสเตอร 
(ประเทศไทย) จํากัด เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงแนวคิด ทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ ดังนี้ 
 2.1 ทฤษฎีที่เกีย่วกับการพยากรณ 

2.2  ความหมายและความสําคัญของสินคาคงคลัง 
 2.3  ประเภทของสินคาคงคลัง 

2.4  ตนทุนของสินคาคงคลัง 
2.5  หนาที่ หรือประโยชนของสินคาคงคลัง 

 2.6  ระบบขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด (Economic Order Quantity หรือ EOQ) 
2.7  จุดส่ังซ้ือใหม (Re-order Point) 
2.8  สต็อคเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) 
2.10  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1  ทฤษฎีท่ีเก่ียวกับการพยากรณ 

การพยากรณคือการคาดคะเนหรือการทํานายลักษณะการเกิดของเหตุการณหรือ
สภาพการณในอนาคต  โดยศึกษาจากขอมูลที่ เก็บรวบรวมอยางมีระบบหรือจากความรู
ความสามารถประสบการณ และวิจารณญาณของผูพยากรณ (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล ,2553) 
         2.1.1  ความหมายและประโยชนของการพยากรณ 

การพยากรณ คือ การคาดการณเหตุการณในอนาคต การพยากรณทางธุรกิจโลจิสติกส 
เชน ยอดขายปริมาณการผลิต หรือสถานการณอุตสาหกรรมโดยทั่วไป โดยอาศัยการประมวลจาก
ขอมูลในอดีตประสบการณ เหตุปจจัยอ่ืนๆ ที่คาดคะเนขึ้น ประเภทของการพยากรณพิจารณาตาม
ระยะเวลาดําเนินการผลิตสามารถแบงไดดังนี้ 
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          2.1.1.1  การพยากรณระยะสัน้ไมเกนิ 3 เดือน เหมาะกับสินคารายชนิด ใชเพื่อการ
วางแผนจัดซื้อ จัดตารางการผลิต จัดการสินคาคงคลัง มอบหมายงาน 

2.1.1.2  การพยากรณระยะปานกลาง 3 เดือนถึง 2 ป เหมาะกับการพยากรณสินคาทั้ง
กลุม วางแผนการขาย แผนกระจายสินคาแผนการผลิตครึ่งปถึงทั้งป และการจัดวางงบประมาณ 

           2.1.1.3  การพยากรณระยะยาว 2 ปขึ้นไป มักใชสําหรับการพยากรณรวมทั้งบริษัท เชน 
การออกสินคาใหม การวางแผนกลยุทธการผลิต หรือวางแผนธุรกิจใหม 

                การพยากรณ (Forecasting) เปนการใชวิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อ
คาดคะเนอุปสงคของสินคาและบริการในอนาคตของลูกคาทั้งชวงระยะสั้น ระยะปานกลาง และ
ระยะยาวการพยากรณอุปสงค มีประโยชนในการวางแผนและการตัดสินใจตอหลายฝายของ
องคการ คือ 

           ฝายการเงิน  : อุปสงคที่ประมาณการจะเปนขอมูลพื้นฐานในการจัดทํา
งบประมาณการขายซึ่งจะเปนจุดเริ่มตนในการทํางบประมาณการเงิน เพื่อจัดสรรทรัพยากรใหทุก
สวนขององคการอยางทั่วถึงและเหมาะสม 

            ฝายการตลาด : อุปสงคที่ประมาณการไวจะถูกใชกําหนดโควตาการขายของ
พนักงานขาย หรือถูกนําไปสรางเปนยอดขายเปาหมายของแตละผลิตภัณฑ เพื่อใชในการควบคุม
งานของฝายขายและการตลาด 

            ฝายการผลิต : อุปสงคที่ประมาณการไวถูกนํามาใชเปนขอมูลในการดําเนินการ
ตางๆ ในฝายการผลิต คือ  

            1) การบริหารสินคาคงคลังและการจัดซื้อ เพื่อมวีัตถุดิบพอเพยีงในการผลิต 
และมีสินคาสําเร็จรูปพอเพียงตอการขาย ภายใตตนทุนสนิคาคงคลังในระดับที่เหมาะสม 

           2) การบริหารแรงงานโดยการจัดกําลังคนใหสอดคลองกับปริมาณงานการผลิตที่
พยากรณไวแตละชวงเวลา 

           3) การกําหนดกําลังการผลิต เพื่อจัดใหมีขนาดของโรงงานที่เหมาะสม มี
เครื่องจักร อุปกรณ หรือสถานีการผลิตที่เพยีงพอตอการผลิตในปริมาณที่พยากรณไว การวางแผน
การผลิตรวม เพื่อจัดสรรแรงงานและกําลังการผลิตใหสอดคลองกับการจัดซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนที่
ตองใชในการผลิตแตละชวงเวลา 

           4) การเลือกทําเลที่ตั้งสําหรับการผลิต คลังเก็บสินคา หรือศูนยกระจายสินคาใน
แตละแหลง ลูกคาหรือแหลงการขายที่มีอุปสงคมากพอ 
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           5) การวางแผนผังกระบวนการผลิตและการจดัตารางการผลิต เพื่อจัด
กระบวนการผลิตใหเหมาะสมกับปริมาณสนิคาที่ตองผลิต และกําหนดเวลาการผลิตใหสอดคลอง
กับชวงของอปุสงค 
        2.1.2   การพยากรณทีใ่หผลแมนยํา 

จากประโยชนของการพยากรณดังที่กลาวมาแลว จะเห็นไดวายิ่งพยากรณอุปสงคได
ถูกตองใกลเคียงกับความจริงเทาใด ก็ยิ่งจะทําใหการวางแผนและการตัดสินใจดําเนินงานของ
องคการเกิดประสิทธิผลมากขึ้นเทานั้น ความผิดพลาดจากการพยากรณจะนํามาซึ่งปญหาในการ
จัดการผลิตหลายประการ เชนซ้ือวัตถุดิบมากเกินไปทําใหเกิดตนทุนสินคาคงคลังที่สูง โรงงานคับ
แคบเกินไปมีเครื่องจักรไมเพียงพอที่จะผลิตสินคาที่พยากรณอุปสงคไวต่ําเกินไป ทําใหเกิดการ
ทํางานลวงเวลา และคาใชจายการซอมบํารุงเครื่องจักรที่สูงขึ้น ดังนั้น การพยากรณอุปสงคที่แมนยํา
จึงเปนสิ่งสําคัญสําหรับการวางแผนการบริหารการผลิตทั้งหมด  (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล ,2553) 

วิธีการที่จะพยากรณไดผลที่แมนยํา ถูกตองใกลเคียงกับความเปนจริง มีดังตอไปนี้ 
     2.1.2.1 ระบุวัตถุประสงคในการนําผลการพยากรณไปใช และชวงเวลาที่การพยากรณ

จะครอบคลุมถึงเพื่อที่จะเลือกใชการพยากรณไดถูกตองเหมาะสม 
     2.1.2.2 รวบรวมขอมูลอยางมีระบบ ถูกตองตามความเปนจริง เพราะคุณภาพของขอมูล

มีผลอยางยิ่งตอการพยากรณ 
    2.1.2.3 เมื่อมีสินคาหลายชนิดในองคการ ควรจําแนกประเภทของสินคาที่มีลักษณะของ

อุปสงคคลายกันไวเปนกลุมเดียวกัน พยากรณสําหรับกลุม แลวจึงแยกกันพยากรณสําหรับแตละ
สินคาในกลุมอีกครั้ง โดยเลือกวิธีการพยากรณที่เหมาะสมกับแตละกลุมแตละสินคา 

     2.1.2.4  ควรบอกขอจํากัดและสมมติฐานที่ตั้งไวในการพยากรณนั้น เพื่อผูนําผล
พยากรณไปใชจะทราบถึงเงือ่นไขขอจํากัดที่มีผลตอคาพยากรณ 

     2.1.2.5  หมั่นตรวจสอบความถูกตองแมนยําของคาพยากรณไดกับคาจริงที่เกิดขึน้เปน
ระยะ เพื่อปรับวิธีการ คาคงที่ หรือสมการที่ใชในการคํานวณใหเหมาะสมเมื่อเวลาเปลีย่นไป 
        2.1.3  องคประกอบของการพยากรณอุปสงค (Components of Forecasting Demands) 
                   2.1.3.1  การพยากรณตามกรอบเวลาที่การพยากรณครอบคลุมถึง 
             2.1.3.1.1  การพยากรณระยะสั้น เปนการพยากรณในชวงเวลาที่ต่ํากวา 3 เดือน 
ใชพยากรณแตละสินคาแยกเฉพาะ เพื่อใชในการบริหารสินคาคงคลัง การจัดตารางการผลิตสายการ
ประกอบหรือการใชแรงงานในชวงเวลาแตละสัปดาห แตละเดือน หรือแตละไตรมาศ หรืออีกนัย
หนึ่งคือการพยากรณระยะสั้นใชในการวางแผนระยะสั้น 
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            2.1.3.1.2  การพยากรณระยะปานกลาง เปนการพยากรณในชวงเวลาที่มากกวา 3 
เดือน จนถึง 2 ป ใชพยากรณทั้งกลุมของสินคาหรือยอดขายรวมขององคการ เพื่อใชในการวางแผน
ดานบุคลากร การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิตรวม การจัดซื้อและการกระจายสินคา 
ระยะเวลาที่นิยมพยากรณคือ 1 ป เพราะเปนหนึ่งรอบระยะเวลาบัญชีพอดี การพยากรณระยะปาน
กลางใชในการวางแผนระยะปานกลาง 
             2.1.3.1.3 การพยากรณระยะยาว เปนการพยากรณในชวงเวลา 2 ปขึ้นไป ใช
พยากรณยอดขายรวมขององคการ เพื่อใชในการเลือกทําเลที่ตั้งของโรงงานและสิ่งอํานวยความ
สะดวก การวางแผนกําลังการผลิต และการจัดการกระบวนการผลิตในระยะยาว การพยากรณระยะ
ยาวใชในการวางแผนระยะยาว  
          2.1.4  การพยากรณแบงตามพฤติกรรมอุปสงค 

โดยแนวโนมเปนการบงชี้ระดับการเคลื่อนไหวของอุปสงคในระยะยาววามากขึ้น หรือ
ต่ําลง โดยปจจุบันพฤติกรรมอุปสงคเปนคาที่เปนลักษณะการสุม ซ่ึงไมใชพฤติกรรมปกติ มีหลาย
รูปแบบ คือ พฤติกรรมที่เปนรูปแบบแนวโนม วัฎจักร และฤดูกาล (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล ,2553) 

แนวโนม (Trend) เปนเสนที่เมื่อนํามาเขียนกราฟแลวมีแนวโนมเพิ่มอยางตอเนื่อง เปน
ลักษณะการเปนไปของยอดขายในอนาคต 

วัฎจักร (Cycle) เปนเสนที่เมื่อนํามาเขียนกราฟแลวมีลักษณะเพิ่มขึ้น ลดลงเทาๆกัน เปน
วงจรชีวิตของผลิตภัณฑที่ขึ้นอยูกับเทคโนโลยี การแขงขัน กฎหมาย และการเมือง ระบบเศรษฐกิจ 
อันเปนปจจัยที่ควบคุมไมได 

ฤดูกาล (Season) เปนเสนที่เมื่อนํามาเขียนกราฟแลวมีลักษณะเพิ่มขึ้นเปนชวงสั้นๆ และ
ลดลง เปนชวงเวลาในแตละปที่ผลิตภัณฑจะทํายอดขายในลักษณะรูปแบบหนึ่งและลักษณะนี้
เกิดขึ้นประจําทุกป เชน พฤติกรรมการใชโลชั่นในฤดูหนาว 

แนวโนมและฤดูกาล เปนเสนที่มีลักษณะผสมระหวางแนวโนมและฤดูกาล เชน
พฤติกรรมการบริการซอมบํารุงระบบปรับอากาศของโลกรอนขึ้นเรื่อยๆ คนจะใชระบบปรับอากาศ
ในเมืองมากขึ้น ปริมาณอุปสงคมากขึ้น แตในชวงเดือนมีนาคมถึงพฤษภาคมในแตละปคนจะ
เรียกใชบริการมากที่สุด 

เหตุการณผิดปกติ (Irregular Variation) เปนสิ่งที่เกิดขึ้นเหนือความคาดหมาย ซ่ึงมี
ผลกระทบตอยอดขายของผลิตภัณฑ เชน โรคระบาด ภัยธรรมชาติ การคนพบสิ่งใหมโดยบังเอิญใน
หองปฏิบัติการสงคราม จะพยากรณเหตุการณผิดปกติไมไดเพราะไมมีรูปแบบของการอนุมัติ 
         2.1.5  เทคนิคการพยากรณ  

Weiss  และ Gershon  กลาววา เทคนิคการพยากรณแบงออกเปน 2 วิธี ไดแก 
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    2.1.5.1  เทคนิคการพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting Methods):  เปน
เทคนิคการพยากรณโดยอาศัยความรู ความสามารถ หรือประสบการณของผูพยากรณคาดการณ
ขอมูลในอนาคตแทน  

    2.1.5.2  การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative  Forecasting Methods) :  เปนเทคนิคการ
พยากรณโดย อาศัยขอมูลในอดีต มาพยากรณอนาคต หรือกลาวไดวาเปนการวิเคราะหอนุกรมเวลา
(Time series Forecasting)นั่นเอง เชน การคาดการณปริมาณการขายสินคาในอนาคตจาก ขอมูล
ปริมาณการขายสินคาในอดีต เปนตน ทั้งนี้วิธีการปรับใหเรียบเปนเทคนิคการพยากรณที่งายและใช
กันโดยทั่วไปซึ่งเหมาะสําหรับขอมูลอนุเวลาที่ไมมีแนวโนมและปราศจากอิทธิพลของฤดูกาล 

                 2.1.5.2.1  การวิเคราะหอนุกรมเวลาการพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series 
Method) เปนวิธีการที่ใชพยากรณยอดขายในอนาคตโดยคาดวาจะมีลักษณะเชนเดียวกับยอดขายใน
ปจจุบันหรืออนาคต ยอดขายหรืออุปสงคในความเปนจริงไดรับอิทธิพลจากแนวโนม (Trend) 
ฤดูกาล (Seasonal) วัฎจักร (Cycle) และเหตุการณผิดปกติ (Irregular Variation) การใชอนุกรมเวลา
มี 3 วิธี คือ 
             2.1.5.2.1.1  การพยากรณอยางงาย (Naive Forecast) เปนการ
พยากรณวายอดขายในอนาคตจะเทากับยอดขายปจจุบัน เชน เดือนมกราคมขายได 35 กลอง เดือน
กุมภาพันธควรจะขายได 35 กลอง เชนกัน ถาเดือนกุมภาพันธขายไดจริง 42 กลอง ก็จะพยากรณวา
เดือนมีนาคมวาขายได 42 กลองเชนกัน  การพยากรณอยางงายอาจแสดงเปนแนวโนมของอุปสงค 
ดังนี้ ถาเดือนมกราคม ขายได 108 กลอง เดือนกุมภาพันธขายได 120 กลอง จะพยากรณเดือน
มีนาคมวาขายได 120 +  (120-180) เทากับ 132 กลอง ถาเดือนมีนาคมขายไดจริง 127 กลอง จะ
พยากรณเดือนมีนาคมวาขายได 120+(127-120) = 134 กลอง และใชพยากรณฤดูกาลวาถาปที่แลว
ในชวงเวลานี้ขายไดเทาไร ปนี้ก็นาจะขายไดเทานั้น วิธีนี้งายและมีคาใชจายต่ํา แตใชไดดีกรณีที่
อิทธิพลตางๆ ที่มีตอยอดขายสงผลสม่ําเสมอ เทานั้น แตถามีเหตุการณผิดปกติเกิดขึ้นจะเกิดความ
คลาดเคลื่อนสูง 
               2.1.5.2.1.2  การหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) เปนการหา
คาเฉลี่ยของยอดขายโดยใชจํานวนขอมูล 3 ชวงเวลาขึ้นไปในการคํานวณ เมื่อเวลาผานไป 1 ชวงก็
ใชขอมูลใหมมาเฉลี่ยแทนขอมูลในชวงเวลาไกลที่สุดซึ่งจะถูกตัดทิ้งไป 
 
 คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ = ∑ อุปสงคหรือยอดขายในชวงเวลา N คร้ัง 
        N 
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การพยากรณแบบคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ตองรอเก็บขอมูลอยางนอย 3 ชวงเวลา ดังนั้นคา
พยากรณที่ไดคาแรกคือของชวงที่ 4  เชนถาเริ่มเก็บขอมูลยอดขายเดือนมกราคม ในเดือนกุมภาพันธ 
และมีนาคม ก็ยังพยากรณไมได จะเริ่มพยากรณไดเมื่อส้ินเดือนมีนาคม โดยคํานวณคาพยากรณของ
เดือนเมษายนและใชคานี้ทําการพยากรณเดือนพฤษภาคม โดยตัดยอดขายจริงของเดือนมกราคมที่
อยูไกลที่สุดออกไป เอายอดขายจริงของเดือนเมษายนเขาแทนที่แลวคํานวณหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ซ่ึง
เปนคาพยากรณของเดือนพฤษภาคมตอไป จํานวนขอมูลที่ใชอาจเปนจํานวนคี่หรือคูก็ได ถา
ยอดขายมีลักษณะคอนขางคงที่ ก็ควรใชขอมูลจํานวนมากหาคาเฉลี่ยจึงจะไดคาพยากรณที่ใกลเคียง
คาจริงมากกวา แตถายอดขายมีการเปลี่ยนแปลงในชวงสั้นๆ จะควรใชขอมูลจํานวนนอยหาคาเฉลี่ย
จึงจะใหคาพยากรณที่ใกลเคียงคาจริงมากกวา และถาหาคาเฉลี่ย 12 เดือน จะขจัดอิทธิพลของ
ฤดูกาลออกไปไดอยางไรก็ดี ขอมูลที่อยูในชวงใกลเวลาที่ตองการพยากรณมักจะมีอิทธิพลกับคา
พยากรณมากกวาขอมูลที่อยูไกลออกไป จึงมีการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก (Weighted 
Moving Average) ดังนี้ 

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก = W 1−t A 1−t +W 2−t A 2−t +…….+W nt− A nt−  

                w∑  
น้ําหนักของชวงเวลาที่ใกลคาพยากรณจะมากกวาน้ําหนักของชวงเวลาที่ไกล 
ขอดีของวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
1)  เปนวิธีที่งายตอการคํานวณและความเขาใจ 
ขอเสียของวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ 
1)  เสียเวลาและคาใชจายในการหาขอมูลคอนขางสูง 
2)  คาเฉลี่ยที่คํานวณจะไดแสดงทิศทางของยอดขายในอนาคตแตไมใกลเคียงกับคาจริง 

แมจะมีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนักใหผลการพยากรณที่ใกลเคียงความจริงมากกวา แตวิธี
คํานวณจะยุงยากและอาจผิดพลาดไดงาย จึงมีการจัดเปนรูปสมการดวยการปรับเรียบแบบเอ็กซ
โปเนนเชียล 
                               2.1.5.2.1.3  การปรับเรียบดวยเอ็กซโปเนนเชียล  (Exponential 
Smoothing) เปนการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนักที่จัดคาพยากรณออกมาในรูปการใช
สมการคํานวณ ซ่ึงจะใชคาขอมูลเร่ิมตนคาเดียวและถวงน้ําหนักโดยใชสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (α ) ที่
มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1.00 

คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชยีล (F 1−t )  =   F 1−t   + α (A 1−t  -  F 1−t ) 
 หรือ                                                      =   α A 1−t + (1-α )F 1−t  
 โดยที่   F 1−t   เปนคาพยากรณในชวงเวลากอนการพยากรณ 1 ชวง 
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              A 1−t   เปนคาจริงในชวงเวลากอนการพยากรณ 1 ชวง 

ในการคํานวณคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียล จะกําหนดใหคาพยากรณคาแรกเทากับคาจริง
ของชวงเวลากอนหนานั้น 1 ชวง (ซ่ึงก็คือ การใชหลักการเดียวกับการพยากรณอยางงายนั้นเอง) จะ
เห็นไดวาการหาคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลใชขอมูลนอยกวาและไดคาพยากรณเร็วกวาการหา
คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ แตไดคาพยากรณที่แมนยําเทากับคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ถวงน้ําหนัก 

สําหรับคา α  
1)  ถา α  มีคาสูงจะเปนการถวงใหขอมูลที่ใกลชวงพยากรณมีน้ําหนักมากกวาα ที่มี

ต่ํา ดังนั้น α  ที่มีคาใกลเคียง 1 จะทําใหคาพยากรณสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลงของขอมูลในแต
ละชวงไดมากกวา เสนกราฟของคาพยากรณที่ไดจะมีลักษณะไมราบเรียบเทาใดนัก จึงเหมาะกับ
ยอดขายที่มีลักษณะเปลี่ยนแปลงขึ้นลงบอยๆ ถาα  เทากับ 1 จะทําใหคาพยากรณ (Ft) = 1.0A 1−t   
คือคาจริงในชวงเวลากอนหนานั้น 1 ชวง ซ่ึงจะกลายเปนวิธีของการพยากรณอยางงายนั่นเอง 

2)  ถาα  มีคาต่ําจะเปนการถวงใหขอมูลที่อยูไกลชวงพยากรณมีน้ําหนักมากกวาα  ที่
มีคาสูงดังนั้น α ที่มีคาต่ําใกลเคียง 0 จะทําใหเสนกราฟของคาพยากรณราบเรียบเปนเสนตรงจึง
เหมาะกับยอดขายที่มีลักษณะราบเรียบเปนเสนตรง 

คาα ที่แตกตางกันจะทําใหน้ําหนักที่ถวงในแตละชวงเวลาตางกัน ดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 2.1  คาถวงน้ําหนักของสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (α )  ที่ 0.1  และ 0.5 ในชวงเวลาตางๆ 
 

คา 

α  

ชวงใกล
ที่สุด 

α  

ชวงที่ 2 
ถัดไป 

α (1-α ) 

ชวงที่ 3 
ถัดไป 

α (1-α ) 2  

ชวงที่ 4 
ถัดไป 

α (1-α ) 3  

ชวงที่ 5 
ถัดไป 

α (1-α ) 4  
   α  = 0.1 
   α  = 0.5 

0.1 
0.5 

0.09 
0.25 

0.081 
0.125 

0.073 
0.063 

0.066 
0.031 

 
ที่มา :  ดัดแปลงจาก Heizer, J. and Render, B., 1996 : 168 
 
 ดังนั้น สูตรคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลเขยีนไดอีกแบบคือ 
 Ft   =  α A 1−t +α (1-α )A 2−t +α (1-α ) 2 A 3−t +….+α (1-α ) n A nt−  
 
         2.1.6  การหาคาสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (α )  ที่เหมาะสม 

DPU



15 
 

ขอมูลยอดขายแตละชุดยอมมีความแตกตางกัน จึงตองการคาα  ในการพยากรณที่
แตกตางกันดวย ไมมีคาα  ใดทีเ่หมาะสมกับทุกขอมูล การใชคา α  ที่เหมาะสมในการคํานวณจะ
ใดคาพยากรณที่แมนยํา นั่นคอืคาα  นั้นทําใหคาจริงใกลเคียงกับคาพยากรณมาก ซ่ึงทําไดจากการ
วัดคาความคลาดเคลื่อนดังตอไปนี ้
 

Mean Absolute Deviation (MAD) =    ∑ ⎟คาจริง – คาพยากรณ⎟ 
         N    

ขอดีของการปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชยีล 
1)  สามารถใหคาพยากรณที่ใกลเคียงคาจริงเชนเดียวกับคาเฉลี่ยเคล่ือนที่แบบถวง

น้ําหนัก แตคํานวณงายกวา 
 2)  ใชขอมูลในการเริ่มตนคํานวณเพียงคาเดียว ไดคาพยากรณเร็วและประหยัดคาใชจาย
ในการหาขอมูลดีกวาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ 

ขอจํากัดของการปรับเรยีบแบบเอ็กซโปเนนเชียล 
1)  การคํานวณใชทั้งคาจริงและคาพยากรณ  ดังนั้นถาคํานวณคาพยากรณใดผิดจะทําให

คาพยากรณทั้งหมดที่อยูหลังจากคานั้นผิดทั้งหมด 
 2)  การกําหนดคาα  ไมใชเร่ืองงาย แมจะถือวา α  มีคาคงที่ในชวงการพยากรณแตใน
ความเปนจริงเมื่อปจจัยแวดลอมเปลี่ยนแปลงไป α   ก็อาจเปลี่ยนแปลงได ในกรณีเชนนั้นตองใช
วิธีการพยากรณแบบ Adaptive-response-rate Single Exponential Smoothing ซ่ึงมีความซับซอน
ยิ่งขึ้นในการคํานวณ 
         2.1.7  วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียลดวยแนวโนม (Trend-adjusted Exponential 
Smoothing) 

เนื่องจากยอดขายมีองคประกอบหลายสวน การหาคาเฉลี่ยเปนเพียงสวนแรก ตอไปจะ
เปนการนําเอาแนวโนม (Trend) มาปรับคาเฉลี่ยที่ไดเพื่อใหคาพยากรณที่ใกลเคียงคาจริงมากยิ่งขึ้น 

FIT =   F t +  T t  
  F t  =   (1- α )F 1−t  + α A 1−t       หรือ F 1−t + α (A 1−t  -  F 1−t ) 
  T t  =   (1- β  )T 1−t  + β  ( F t  – F 1−t ) 
 เมื่อ  FIT t   คือ คาเฉลี่ยปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียลดวยแนวโนม 
    F t       คือ คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลของยอดขายในชวงเวลา t 
        T t      คือ คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลของแนวโนมในชวงเวลา t 
       α       คือ สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของคาเฉลี่ย 
                   β       คือ  สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของแนวโนม 
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คาของ β   จะมีลักษณะเชนเดียวกับคา α  คือตองหาคาที่เหมาะสมที่จะใชในการ
พยากรณดวยการลองพยากรณดวยคา β  หลายๆ คาแลวเลือกคาที่พยากรณไดแมนยําที่สุด 
โดยทั่วไปถาคา β  สูง จะใชไดดีเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของแนวโนมในชวงสั้นๆ ถา β   ต่ําจะให
คาพยากรณของแนวโนมออกมาในลักษณะเฉลี่ยมากกวา 
         2.1.8  การปรับคาพยากรณดวยอิทธิพลฤดูกาล 

บางผลิตภัณฑจะมีอิทธิพลของฤดูกาลขายที่ชัดเจน เชน เสื้อผานักเรียนขายดีชวงเปด
ภาคการศึกษา รมและเสื้อกันฝนขายดีในฤดูฝน จึงควรนําเอาฤดูกาลมาประกอบคาพยากรณดวย 
ลักษณะของอิทธิพลฤดูกาลที่มีตอยอดขายหรืออุปสงคมี 2 แบบ คือ  

Multiplicative Seasonal method เปนลักษณะของการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของยอดขายที่
ทวีคูณตามรอยละของดัชนีฤดูกาล ดังนั้น อุปสงค = แนวโนม x ดัชนีฤดูกาล 

Additive Seasonal Method เปนลักษณะการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของยอดขายที่บวกหรือ
ลบจํานวนคงที่ของดัชนีฤดูกาล ดังนั้น อุปสงค = แนวโนม + ดัชนีฤดูกาล 
         2.1.9  การวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ 

การวัดความคลาดเคลื่อนของคาจริงและคาที่พยากรณไดโดยใชคาสัมประสิทธิ์ตางๆ 
หรือจํานวนขอมูลตางๆ จะพิจารณาจากการที่คาจริงใกลเคียงคาพยากรณที่สุด หรือทําใหเกิดความ
คลาดเคลื่อนนอยที่สุด ยอมเปนคาที่เหมาะสมกับการใชพยากรณใหไดผลลัพธที่แมนยํา การวัด
ความคลาดเคลื่อนสามารถวัดไดจากคาตางๆ ดังตอไปนี้ 

1) Mean Absolute Deviation (MAD) =   ∑  ⎢คาจริง - คาพยากรณ ⎢ 
             N 
  โดยที่  คา MAD ยิ่งนอย หมายถึง การพยากรณยิ่งแมนยํา 

2)  Mean Squared Error (MSE)  = ∑ (คาจริง – คาพยากรณ) 2  
                  N 
  โดยที่  คา MSE ยิ่งนอย หมายถึง การพยากรณยิ่งแมนยํา 

3)  Mean Absolute Percent Error (MAPE)  = ∑ (คาจริง –[ (คาพยากรณ*100/คาจริง)]) 
          N 
  โดยที่  คา MAPE ยิ่งนอย หมายถึงการพยากรณยิ่งแมนยาํ 
          2.1.10  การวัดความสัมฤทธิ์ผลของวิธีการพยากรณที่ใช 

  การที่จะพิจารณาวาวิธีการพยากรณที่ใชใหความแมนยําของคาพยากรณเพียงใด 
Tracking Signal ที่ 
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   Tracking Signal =    ∑ (คาจริงในชวงเวลาt – คาพยากรณชวงเวลา t) 
              MAD 

ถา Tracking Signal เปนบวกแสดงวาคาจริงสูงกวาคาพยากรณ ถาเปนลบแสดงวาคา
พยากรณสูงกวาคาจริง  คา Tracking Signal ที่แสดงวาการพยากรณแมนยําที่ตองมีคาเขาใกลศูนย 
นอกจากนั้นยังมีการควบคุมใหคา Tracking Signal อยูภายในชวงควบคุมดังตอไปนี้ 

 
ตารางที่  2.2 รอยละของพื้นที่ภายใตการกระจายแบบปกติในขอบเขตการควบคุมของ Tracking 
Signal 
 

จํานวนการกระจายของ 
ขอบเขตควบคุม 

(จํานวนเทาของ MAD) 

จํานวนเทาของคา
เบี่ยงเบน 

มาตรฐาน 2σ  

รอยละของพืน้ที่ภายใน 
ขอบเขตการควบคุม 

0.1±  
5.1±  
0.2±  
5.2±  
0.3±  
5.3±  
0.4±  

80.0±  
20.1±  
60.1±  
00.2±  
40.2±  
80.2±  
20.3±  

57.62 
76.98 
89.04 
95.44 
98.36 
99.48 
99.86 

 
หมายเหตุ :  จํานวนเทาของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ MAD 8.0≅  
 

การควบคุมคา MAD ยังสามารถใชแผนภูมิการควบคุม เพื่อพิจารณาวาวิธีการพยากรณ
ที่ใชอยูนั้นมีความเหมาะสมโดยใหคาพยากรณที่แมนยําเพียงใด ถาคา Tracking Signal ออกนอก
ขอบเขตควบคุมบนหรือลางเมื่อใดแสดงวา วิธีการพยากรณที่ใชอยูใหคาที่ไมแมนยําแลว 

นอกจากนั้นยังสามารถใช MAD ในการพยากรณความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลา
ตอไปไดโดยใชการปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียล ดังสมการ 
  MAD       = ( ) )( 111 1 −−− −+− ttt MADFA αα  
 โดยที่  MAD 1−t    คือ คาพยากรณของ MAD ที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลา t 
  α              คือ สัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (มีคาตั้งแต 0.05 ถึง 0.20) 
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  A 1−t           คือ คาขายจริงในชวงเวลา t-1 
  F 1−t           คือ คาพยากรณในชวงเวลา t-1 
 
2.2  ความหมายและความสําคัญของสินคาคงคลงั   

สินคาคงคลัง หมายถึง ปริมาณ หรือมูลคาของสิ่งของและ/หรือสินคาที่ธุรกิจเก็บรักษา
ไวเพื่อใชประโยชนในเวลาที่ตองการ ซ่ึงอาจเปนการใชประโยชนโดยนําไปเปนสวนประกอบใน
การผลิต หรือนําไปจําหนายใหแกลูกคา หรืออ่ืนๆ ก็ได นอกจากนี้ยังมีความแตกตางกันในแตละ
ธุรกิจ โดยบางธุรกิจอาจตองการเก็บรักษาไวในปริมาณมากๆ เพื่อใหเพียงพอตอการตอบสนอง
ความตองการตลอดเวลา ขณะที่บางธุรกิจอาจตองการเก็บรักษาในปริมาณนอยๆ เพื่อลดคาใชจาย
จากการมีสินคาคงคลังใหนอยที่สุด การตัดสินใจในสินคาคงคลังโดยทั่วไปจึงมักพิจารณาความ
เหมาะสมระหวางความสามารถในการตอบสนองความตองการกับคาใชจายจากการมีสินคาคงคลัง 
ซ่ึงมีความสัมพันธกันในทางตรงกันขามและไมวาสินคาคงคลังจะมีปริมาณมากหรือนอย สินคาคง
คลังก็จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนรายการหนึ่งในงบดุลของธุรกิจที่ตองคุมคาตอการลงทุน 
(สํานักงานวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม: สสว.) 

 
2.3  ประเภทของสินคาคงคลัง 

มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช (2537 : 15) พบวา กิจการตางๆ จะมีสินคาคงคลัง
ประเภทไหนขึ้นอยูกับประเภทของกิจการนั้นๆ วาเปนกิจการแบบซื้อมาขายไป เปนกิจการผลิต
สินคา หรือเปนกิจการบริหาร สินคาคงคลังถาแบงเปนตามลักษณะจะมี 3 ประเภทหลักๆ คือ  
       2.3.1  วัตถุดิบ (Raw Material) หมายถึง ส่ิงของที่กิจการซื้อหา หรือจัดหามาเพื่อนําไปผลิตตอ
ใหเปนผลิตภัณฑ ซ่ึงอาจเปนวัตถุดิบ หรือช้ินสวนก็ได  
       2.3.2  สินคาระหวางผลิต (Work-in-Process) หมายถึง ของ หรือสินคาที่อยูระหวางขั้นตอนการ
ผลิตกําลังรอที่จะถูกนําไปสูขั้นตอนการผลิตขั้นตอไป 
       2.3.3  สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) หมายถึง สินคา หรือผลิตภัณฑที่พรอมที่จะถูกนําไป
จําหนายใหแกลูกคา 

ถาหากไมมีสินคาคงคลังการผลิตอาจจะไมราบรื่น โดยทั่วไปฝายขายคอนขางพอใจ
หากมีสินคาคงคลังจํานวนมากๆ เพราะใหความรูสึกมั่นใจวาอยางไรก็มีสินคาใหพอขาย แตหนาที่
ของสินคาคงคลังคือ รักษาความสมดุลระหวางอุปสงคและอุปทาน ทําใหเกิดการประหยัดตอขนาด 
(Economy of Scale) เพราะการสั่งซ้ือจํานวนมากๆ เปนการลดตนทุน 
 

DPU



19 
 
2.4  ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost)  

ตนทุนสินคาคงคลังมี 4 ชนิด คือ 

       2.4.1  คาใชจายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) เปนคาใชจายที่ตองจายเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาคง
คลังที่ตองการ ซ่ึงจะแปรตามจํานวนครั้งของการสั่งซื้อ แตไมแปรตามปริมาณสินคาคงคลัง เพราะ
ส่ังซ้ือของมากเทาใดก็ตามในแตละครั้ง คาใชจายในการสั่งซ้ือก็ยังคงที่ แตถายิ่งส่ังซ้ือบอยครั้ง
คาใชจายในการสั่งซื้อจะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซ้ือไดแก คาเอกสารใบสั่งซื้อ คาจางพนักงาน
จัดซ้ือ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียมการนํา
ของออกจากศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน  
       2.4.2  คาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) เปนคาใชจายจากการมีสินคาคงคลังและการ
รักษาสภาพใหสินคาคงคลังนั้นอยูในรูปที่ใชงานได ซ่ึงจะแปรตามปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไวและ
ระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังนั้นไว คาใชจายในการเก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุนที่จมอยูกับสินคา
คงคลังซึ่งคือคาดอกเบี้ยจายถาเงินทุนนั้นมาจากการกูยืมหรือเปนคาเสียโอกาสถาเงินทุนนั้นเปน
สวนของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่ชํารุดเสียหาย
หรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย คาจางยามและพนักงาน
ประจําคลังสินคา ฯลฯ 
       2.4.3  คาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เปนคาใชจายที่
เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิกคําสั่งซื้อ ขาด
รายไดที่ควรได กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงักเกิดการวางงานของเครื่องจักรและ
คนงาน ฯลฯ คาใชจายนี้จะแปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว นั่นคือถาถือสินคาไวมากจะ
ไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอยก็อาจเกิดโอกาสที่จะเกิดการขาดแคลนได
มากกวา และมีคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนนี้ขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลนรวมทั้ง
ระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวย คาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลนไดแก คําสั่งซื้อของล็อต
พิเศษทางอากาศเพื่อนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเนื่องจากสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการ
ขาย คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสียคาความนิยม ฯลฯ 
       2.4.4  คาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหม (Setup Cost) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการที่
เครื่องจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหนึ่งไปทํางานอีกอยางหนึ่ง ซ่ึงจะเกิดการวางงานชั่วคราว สินคา
คงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะตั้งใหม คาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหมนี้จะมีลักษณะ
เปนตนทุนคงที่ตอครั้ง ซ่ึงจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตการผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการตั้งเคร่ือง
ใหมนานครั้ง คาใชจายในการตั้งเครื่องใหมก็จะต่ํา แตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง ถาผลิต
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เปนล็อตเล็กมีการตั้งเครื่องใหมบอยคร้ัง คาใชจายในการตั้งเครื่องใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลังจะมี
ระดับต่ําลง และสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น  

ในบรรดาคาใชจายเกี่ยวกับสินคาคงคลังตางๆ เหลานี้ คาใชจายในการเก็บรักษาจะ
สูงขึ้นถามีระดับสินคาคงคลังสูง และจะต่ําลงถามีระดับสินคาคงคลังต่ํา แตสําหรับคาใชจายในการ
ส่ังซ้ือ คาใชจายเนื่องจากสินคาขาดแคลน และคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรใหม จะมีลักษณะ
ตรงกันขาม คือ จะสูงขึ้นถามีระดับสินคาคงคลังต่ําและจะต่ําลงถามีระดับสินคาคงคลังสูง ดังนั้น
คาใชจายเกี่ยวกับสินคาคงคลังที่ต่ําสุด ณ ระดับที่คาใชจายทุกตัวรวมกันแลวต่ําสุด  

 
2.5  หนาท่ีหรือประโยชนของสินคาคงคลัง 

มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช (2537:17) พบวา สินคาคงคลังเกิดขึ้น หรือมีขึ้น
เนื่องมาจากความไมพอดี ซ่ึงอาจเปนความไมพอดีระหวางปริมาณผลิตและปริมาณความตองการ
ของตลาด ความไมพอดีกัน หรือไมเทากันของอัตราการผลิตไดแตละขั้นตอน ความไมพอดีกันของ
ชวงเวลาที่ตองการวัตถุดิบและชวงเวลาที่ผูขายสงจะสามารถจัดสงใหได ความไมพอดีเหลานี้ลวน
แลวแตทําใหเกิดสินคาคงคลังทั้งส้ิน สินคาคงคลังจึงทําหนาที่เหมือนกับเปนกันชน หรือเปนตัว 
ดูดซับความไมพอดีทั้งหลายใหบรรเทาเบาบางลง เชน การเก็บวัตถุดิบไวเปนสินคาคงคลัง จะเปน
ตัวดูดซับความตองการในการใชวัตถุดิบในขณะที่ผูขาย (Suppliers) ยังไมนําของมาสงใหม หรือ
เปนกันชนไมทําใหบริษัทตองเดือดรอนถาผูขายไมนําของมาสงตามเวลา เปนตน 

ถาจะแบงประเภทของสินคาคงคลังตามหนาที่ หรือประโยชนของมัน เราอาจแบง
สินคาไดเปน 4 ประเภท คือ 
       2.5.1  สินคาคงคลังที่เกิดขึ้นเนื่องจากการสั่งสินคาเปนล็อต (Lot-size stock) โดยทั่วไปกิจการ
ตางๆ มักส่ังซื้อสินคาเปนล็อต กลาวคือ ส่ังเปนจํานวนมากกวา 1 ช้ินตอคร้ัง ซ่ึงอาจหมายถึง การ
ส่ังซื้อคร้ังละเปนรอยๆ หรือเปนพันๆ ช้ินก็ได เหตุผลที่ตองสั่งซื้อคร้ังละมากๆ ก็เนื่องมาจาก
คาใชจายคงที่ที่ตองเสียไปตอคร้ังไมวาจะสั่งครั้งละกี่ ช้ินก็ตาม เชน คาขนสงซ่ึงอาจตองเสีย  
คาโทรศัพท คาจัดทําใบสั่งซื้อ คาขนสง เชน คาเชารถ คาน้ํามัน ซ่ึงจะสั่งของเต็มคันรถ หรือครึ่งคัน
ก็เสียคาใชจายเทากัน ในกรณีผูขายเปนผูจัดสงผูขายก็มักบังคับวา ตองสั่งไมนอยกวาจํานวนหนึ่งจึง
จะจัดสงให หรือในกรณีส่ังผลิต การสั่งผลิตครั้งละมากๆ ยอมทําใหคาใชจายเตรียมการเฉลี่ยตอ
หนวยต่ําลง การสั่งสินคาเปนล็อตเชนนี้มักมีจํานวนมากกวาความตองการที่เกิดขึ้นในวันที่สินคา
มาถึง ดังนั้น จึงจําเปนอยูเองที่ตองมีสินคาคงเหลือ สินคาคงเหลือก็จะถูกนําไปเก็บรักษาไวเปน
สินคาคงคลังตอไป 
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        2.5.2 สต็อคสํารอง (Safety stock) เมื่อความตองการสินคาในตลาดมีมากกวาปกติ หรือมี
มากกวาที่คาด หรือกวาที่พยากรณสินคาที่มีอยูในรูปของสินคาคงคลังก็อาจหมดลงเร็วกวาที่สินคา
ล็อตใหมมาถึง เพื่อปองกันไมใหสินคาคงคลังรายการที่มีความสําคัญตองขาดสต็อค กิจการสวน
ใหญจะมีสต็อคสํารอง หรือ Safety stock ไวเผ่ือเหนียว สต็อคสํารองนี้เปนสินคาคงคลังที่เพิ่มขึ้น
จากระดับปกติ หรือเพิ่มขึ้นจาก Lot-size stock เพื่อรับมือกับความตองการที่คาดเพิ่มมากกวาที่คาด
ไว 
         2.5.3 สินคาคงคลังที่มีไวสําหรับเหตุการณที่คาดไวลวงหนา (Anticipation stock) ในขณะ
สินคาสํารองมีไวเพื่อรับมือกับเหตุการณที่คาดไมถึง Anticipation stock มีไวสําหรับเหตุการณที่
คาดไวลวงหนา เชน สินคาที่มีความตองการในลักษณะที่เปนฤดูกาล หรือเตรียมไวในกรณีที่มี
การสไตรคเกิดขึ้นจนตองปดโรงงานชั่วคราว หรือในกรณีของการเก็งกําไร เชน ทราบลวงหนาวา
ราคาสินคาจะขึ้นก็อาจทําการกักตุนสินคาไวเพื่อไดกําไรในอนาคต 
         2.5.4 สินคาคงคลังระหวางทาง (Pipe-line inventory) สินคาระหวางทาง หมายถึง สินคาที่อยู
ระหวางการขนสง ไมวาจะเปนสินคาที่อยูระหวางการขนสงจากคลังสินคาหนึ่งไปยังคลังสินคาอีก
แหงหนึ่ง หรือในกรณีขนสินคาจากโรงงานไปยังคลังสินคา สินคาประเภทนี้ถือเปนสินคาระหวาง
ทาง (Pipe-line inventory) เนื่องจากถึงแมจะถูกนําออกไปแลวก็ยังไมไดใชประโยชนตามที่ตั้งใจไว 
 
2.6  ระบบขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัด (Economic Order Quantity หรือ EOQ) (คํานาย  
อภิปรัชญาสกุล ,2553) 
                  แนวคิดของการหาปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด (Economic Order Quantity :EOQ) 
นอกเหนือจากตนทุนของสินคาแลว จะใชการวิเคราะหตนทุนสวนเพิ่ม (Incremental Cost) ที่ 
เกี่ยวของกับปริมาณการสั่งซ้ือสินคา โดยตนทุนที่นํามาพิจารณามี 2 กลุมคือ 
         2.6.1  คาใชจายในการเก็บสินคาคงคลัง (Carrying Costs) มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 2.3 โครงสรางของคาใชจายในการเก็บสินคาคงคลัง 
______________________________________________________________________________ 

1. คาเสียโอกาสสําหรับเงินลงทุน      12-20 % 
2. คาใชจายในการประกันภัยตางๆ     2-4 % 
3. ภาษีตางๆ        1-3 % 
4. คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลัง     1-3 % 
5. คาใชจายที่เกิดจากสินคาเสื่อมสภาพหรือลาสมัย    4-10 % 

คาใชจายทั้งหมดในการเก็บสินคาคงคลัง    20-40 % 
______________________________________________________________________________ 
 
ที่มา :  จาก Dobler, Lee, & Burt, 1984, หนา 248 
 
 จากตารางที่ 2.3 แสดงคาใชจายในการเก็บสินคาคงคลังเปนรอยละ 20-40 ของมูลคา
สินคาคงคลังเฉลี่ยตอป ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
                 2.6.1.1  คาเสียโอกาสสําหรับเงินลงทุนหมายถึงคาเสียโอกาสที่จะนําเงินที่ลงทุนใน  
สินคาคงคลังไปลงทุนทํากิจกรรมอยางอื่น 
                 2.6.1.2  คาประกันภัยตางๆ เกือบทุกองคกรจะมีการทําประกันภัยทรัพยสินตาง ๆ ของ
บริษัท การมีสินคาคงคลังเพิ่มขึ้นเทากับวามีทรัพยสินเพิ่มขึ้นและเบี้ยประกันภัยจะเพิ่มขึ้นดวย 
                 2.6.1.3  ภาษีตางๆ การมีสินคาคงคลังเพิ่มขึ้นทําใหทรัพยสินเพิ่มขึ้น ทําใหตองเสียภาษี
เพิ่มขึ้นดวย เชนเดียวกับคาประกันภัย 
                 2.6.1.4  คาใชจายในการจัดเก็บรักษาสินคาคงคลัง เมื่อมีสินคาคงคลังเพิ่มขึ้น จะตองมี
คาใชจายในการเก็บรักษาเพิ่มขึ้น 
                 2.6.1.5  คาสินคาเสื่อมสภาพหรือลาสมัยเปนความเสี่ยงที่เกิดขึ้นจากการเก็บสินคา  คง
คลัง 
          2.6.2  คาใชจายในการจัดหาสินคาคงคลัง (Acquisition  Costs) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการจัดหารวมถึงงานเอกสารตางๆ เชน 
                2.6.2.1 สวนของคาจางและคาดําเนินการของหนวยงานตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เชน หนวยงาน
จัดซื้อ หนวยควบคุมการผลิต หนวยงานคุณภาพ คลังเก็บสินคา หนวยงานบัญชี 
                2.6.2.2  คาใชจายดานอุปกรณที่ใช เชน เครื่องเขียน แบบพิมพเขียวของหนวยงานที่
เกี่ยวของ 
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                2.6.2.3  คาบริการตางๆ ที่เกี่ยวของเชน คาโทรศัพท  ไปรษณีย 
                2.6.2.4  การคํานวณหาคาใชจายในการจัดหา 
 

 คาใชจายในการจัดหาตอการสั่งซ้ือ 1 คร้ัง 
                 =  คาใชจายในการปฎิบัติงานของหนวยงานจัดซื้อตอป +  คาอุปกรณและคาบริการตางๆ 

          
       จํานวนใบสั่งซ้ือตอปส่ังซ้ือ 
 

 ตนทุนของสินคาที่ซ้ือประกอบดวย ราคาสินคา คาขนสง ภาษีนําเขา คาประกันภัย หาก
เปนสินคาที่ผลิตเองจะประกอบดวย วัตถุดิบโดยตรง  แรงงานโดยตรง  คาโสหุยการผลิต 

ตน
ทนุ
ตอ
ป

0 ปริมาณการสัง่ซ้ือ

คาใชจายในการจดัหา
สนิคาคงคลงั

คาใชจายในการเกบ็
สนิคาคงคลงั

ตนทนุรวมในการ
จดัหาสนิคาคงคลงั

EOQ
 

 

รูปที่ 2.1 ความสัมพันธของตนทุนสวนเพิม่ในการจดัหาสินคาคงคลัง (Dobler, Lee, & Burt, 1984: 
250) 
 
 จากรูปที่ 2.1 แสดงความสัมพันธของตนทุนสวนเพิ่มตอปในการจัดหาสินคาคงคลัง 
ตนทุนสวนเพิ่มของ คาใชจายในการเก็บสินคาคงคลัง (Carrying Costs) จะเพิ่มมากขึ้นเมื่อเก็บ
สินคาคงคลังมากขึ้น ตนทุนสวนเพิ่มของคาใชจายในการจัดหาสินคาคงคลัง (Acquisition Costs) 
จะทยอยลดลงเมื่อมีการสั่งสินคามากขึ้น สวนตนทุนรวมในการจัดหาสินคาคงคลัง (Total Costs) 
เปนผลรวมของตนทุนสวนเพิ่มทั้งสอง จะพบวาตนทุนรวมตอปจะต่ําที่สุดที่จุดตัดของเสนกราฟ
ของ คาใชจายในการเก็บสินคาคงคลังและคาใชจายในการจัดหาสินคาคงคลัง 
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        2.6.3  ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดั (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล ,2553) 

เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชกันอยางแพรหลายมานาน โดยที่ระบบนีใ้ชกับสินคาคงคลัง
ที่มีลักษณะของความตองการที่เปนอิสระไมเกี่ยวของตอเนื่องกับความตองการของสินคาคงคลังตัว
อ่ืน จึงตองวางแผนพิจารณาความตองการอยางเปนเอกเทศดวยวิธีการพยากรณอุปสงคของลูกคา
โดยตรง เชน การวางแผนผลิตรถยนตนั่งสวนบุคคล บริษัทรถยนตจะพยากรณอุปสงคจากจํานวน
ครอบครัวขนาดเล็กถึงปานกลางที่มีรายไดรวมเกินกวา 50,000 บาทตอเดือน 

ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาตนทุนรวมของสินคาคงคลังที่ต่ําสุดเปน
หลักเพื่อกําหนดระดับปริมาณการสั่งซ้ือตอคร้ังที่เรียกวา “ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด”  

การใชระบบขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดัมีทัง้ 4 สภาวการณดังตอไปนี ้
                   2.6.3.1  ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่อุปสงคคงที่และสินคาคงคลังไมขาดมือ 

   โดยมีสมมติฐานที่กําหนดเปนขอบเขตไววา 
            2.6.3.1.1 ทราบปริมาณอุปสงคอยางชัดเจน และอุปสงคคงที่ 
            2.6.3.1.2 ไดรับสินคาที่ส่ังซ้ือพรอมกันทั้งหมด 
            2.6.3.1.3 รอบเวลาในการสั่งซ้ือ ซ่ึงเปนชวงเวลาตั้งแตส่ังซ้ือจนไดรับสินคาคงที่ 
            2.6.3.1.4 ตนทุนการเก็บรักษาสินคาและตนทุนการสั่งซ้ือคงที่ 
            2.6.3.1.5 ราคาสินคาที่ส่ังซ้ือคงที่ 
            2.6.3.1.6 ไมมีสภาวะของขาดมือเลย 

            การหาขนาดการสั่งซ้ือประหยดั (EOQ) และตนทนุรวม (TC) จะทําไดจาก 

         EOQ    =  
Cc
CoD2                                     (1) 

 

          TCmin  =  ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡+⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
2

QCc
Q

CoD                                       (2) 

 
             โดย  EOQ   คือ  ขนาดการสั่งซ้ือตอคร้ังที่ประหยดั (Q*) 
        D   คือ  อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย) 
        Co  คือ  ตนทุนการสั่งซ้ือ หรือตนทุนการตั้งเครื่องจกัรใหม 
                                                          ตอคร้ัง(บาท) 
        Cc  คือ  ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท) 
        Q   คือ  ปริมาณการสั่งซ้ือตอคร้ัง (หนวย) 
        TC คือ  ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท) 
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                                ตนทุนการสั่งซื้อตอป   =  OC
Q
D
⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡                                     (3) 

                                 ตนทุนการเกบ็รักษาตอป       =  CCQ
⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡

2
                                     (4) 

                                 จํานวนการสั่งซื้อตอป    =  
*Q

D                                       (5) 

               รอบเวลาการสั่งซ้ือ   =  
*Q

D                                       (6) 

ถาตองการตนทุนรวมที่ต่ําสุด จํานวนสั่งซ้ือตอป หรือรอบเวลาการสั่งซ้ือที่จะสามารถ
ประหยัดไดมากที่สุด ใหแทน Q ดวย EOQ หรือ Q* ที่คํานวณได 

2.6.3.2  ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดัมีอุปสงคคงที่และมสิีนคาขาดมือบาง  

     เนื่องจากการที่ของขาดมือกอใหเกิดความประหยัดบางประการ อันจะทําให
ตนทุนการสั่งซื้อหรือตนทุนการตั้งเครื่องใหมลดต่ําลง เพราะผลิตหรือส่ังซื้อของล็อตใหญขึ้น 
สินคานั้นมีตนทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไมมีการเก็บของไวเลย เชน ในรานตัวแทนจําหนาย
รถยนตมักจะเกิดสภาวการณนี้ เพราะรถยนตแตละคันมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยูเพียงคันละ
รุน เมื่อลูกคาตกลงใจเลือกซ้ือรถแบบที่ตองการแลว ก็จะเลือกสีรถจากตัวอยางสีในใบรายการ 
ตัวแทนจําหนายจะรับคําส่ังซ้ือนี้ไปสั่งรถจากบริษัทผลิตและติดตั้งอุปกรณแตงรถตามความตองการ
ของลูกคาซ่ึงจะใชเวลารอคอยสักระยะหนึ่ง โดยที่ตองระวังมิใหนานเกินไป ขอสมมติฐานของกรณี
นี้มีดังตอไปนี้ 
               2.6.3.2.1  เมื่อของล็อตใหมซ่ึงมีจํานวนเทากับ Q มาถึง จะตองรีบสงตาม
จํานวนที่ขาดมือ (S) ที่คางไวกอนทนัที สวนของที่เหลือซ่ึงเทากับ (Q-S) จะเก็บเขาคลังสินคา 
               2.6.3.2.2  ระดับสินคาคงคลังต่ําสุดเทากับ –S ระดับสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ 
Q-S 
               2.6.3.2.3  ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) จะแบงออกไดเปน 2 สวน คือ 
             T1 คือ ระยะเวลาชวงที่มีสินคาจะขายได 
             T2 คือ ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ 
                           ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด  
และตนทนุรวมจะหาไดจาก 

             Q* =
Cg

CcCg
Cc
DCo +

+
2                    (1) 

              S* =  Q* ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
+CcCg

Cc                     (2) 
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              TC =  
*2

*
*2
*)*(

*

2

Q
CgS

Q
CcSQ

Q
DCo

+
−

+                   (3) 

 
             โดยที่  Q*  คือ  ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดั 
       S*  คือ  ระดับสินคาขาดมือที่ประหยดั 
       Cg  คือ  ตนทุนสินคาขาดมือตอหนวยตอป 

              ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย=  
*

**
Q

SQ −                    (4) 

            ระยะเวลาชวงที่มีสินคาขาย (T1 )  =   
D

SQ **−                   (5) 

              ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ (T 2 ) =  
D
S *                   (6) 

             เวลารอคอยของสินคาคงคลัง (T)   =  T 1 + T 2   
  

               =  
D
S

D
SQ ***

+
−  

               =  
D

Q *                   (7) 

 2.6.3.3  ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดัที่ทยอยรับทยอยใชสินคา 
              สินคาคงคลังไมไดถูกสงมาพรอมกันในคราวเดียวแตทยอยสงมาและใน

ขณะนั้นมีการใชสินคาไปดวย โดยที่อัตราการรับ (p) ตองมากกวาอัตราการใช (d) ทั้งสองอัตรามี
คาเฉลี่ยคงที่และไมมีของขาดมือ สินคาคงคลังจะสะสมสวนที่เหลือจากการใชมากขึ้นเรื่อยๆ จนถึง
จุดสูงสุด 
  การหาขนาดสัง่ซ้ือที่ประหยดัและตนทุนรวมทําไดจาก 

  Q opt  =  
⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
−

p
dCc

CoD

1

2                     (1) 

   

TC    =  ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
−+

p
dCcQ

Q
CoD 1

2
                    (2) 

  
                       โดยที่     p   =   อัตราการรับสินคา 

                 d   =   อัตราการใชสินคา 
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   ระดับสินคาคงคลังสูงสุด   =   Q - d
p
Q    =   Q ⎟⎟

⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
−

p
d1                   (3) 

   ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย    = ⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛
−

p
dQ 1

2
                   (4) 

  ระยะเวลาที่ทยอยซื้อทยอยใช (T p )   =  
2
*Q                    (5) 

  ระยะเวลาที่ใชสินคาเพียงอยางเดียว (T d )  =  ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
−

p
d

d
Q 1*                   (6) 

  ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T)  =  T p +T d  

                 =  ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
−+

p
d

d
Q

p
Q 1   =  

d
Q                   (7) 

                    2.6.3.4  ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่มีสวนลดปริมาณ (Quantity Discount) 
             เมื่อซ้ือของจํานวนมากฝายจัดซ้ือมักจะตอรองใหราคาสินคาตอหนวยลดลงซึ่ง
ไดมีสมมติฐานวา ยิ่งจํานวนที่ซ้ือมากเทาไร ราคาตอหนวยของสินคายิ่งลดลงเทานั้น นอกจากนั้น
ปริมาณสั่งซ้ือที่เปลี่ยนแปลงไปจะมีผลทําใหตนทุนการเก็บรักษาเปลี่ยน 

ดังนั้น วิธีการที่จะคํานวณใหไดขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่สุดจึงตองพิจารณาตนทุน
ของสินคาที่ราคาตางกันดวย ขั้นตอนของการคิดมีดังตอไปนี้ 
                 2.6.3.4.1  คํานวณหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดแลวหาตนทุนสินคาคงคลัง
รวมที่ EOQ 

 ตนทุนสินคาคงคลังรวม = ii DPCcQCo
Q
D

+⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡+⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
2

 

 เมื่อ   P     เปนราคาของสินคาแตละระดับปริมาณการซื้อ 
         C c    เปนตนทุนการเก็บรักษาแตละระดับปริมาณการซื้อ  
 ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดอยูในชวงปริมาณที่ส่ังซื้อไดในระดับราคา
ต่ําสุด ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่คํานวณไดคือ ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด 
             2.6.3.4.2  ถาขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่คํานวณได ไมอยูในชวงปริมาณที่
สามารถสั่งซ้ือไดในระดับราคาต่ําสุด ใหคํานวณตนทุนรวมของการเก็บสินคาคงคลังที่ปริมาณการ
ส่ังซ้ือต่ําสุดของระดับราคาสินคาที่ต่ํากวาระดับราคาของขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได 
แลวเปรียบเทยีบกับตนทนุรวมที่ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด เพื่อหาตนทุนต่ําสุดแลวกําหนดปริมาณ
การสั่งซ้ือที่ประหยดั  
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2.7  จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) (พิภพ  ลลิตาภรณ ,2543 : 9) 

ในการจัดซ้ือสินคาคงคลัง เวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งตัวหนึ่ง โดยเฉพาะอยางยิ่ง
ถาระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเนื่อง จะสามารถกําหนดที่จะสั่งซื้อใหมได
เมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหนึ่งก็จะสั่งซ้ือของมาใหมในปริมาณคงที่เทากับปริมาณการ
ส่ังซื้อที่กําหนดไว ซ่ึงเรียกวา Fixed order Quantity System จุดสั่งซื้อใหมนั้นมีความสัมพันธแปร
ตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซ้ือ (Lead Time) 
ภายใตสภาวการณ 4 แบบ ดังตอไปนี้ 
         2.7.1 จุดสั่งซ้ือใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และรอบเวลาคงที่ เปนสภาวะที่ไม
เสี่ยงที่จะเกิดสนิคาขาดมือเลย เพราะทกุสิ่งทุกอยางแนนอน 
  จุดสั่งซ้ือใหม  R  =   d x L 
  โดยที่      d   =  อัตราความตองการสินคาคงคลัง 
       L   =  เวลารอคอย 
 
 
 
 
                
 
                     
 
 
รูปที่ 2.3  แสดงอัตราความตองการสินคาคงคลัง 
 
        2.7.2 วิธีคํานวณจุดสั่งซื้อ (Reorder Point) ที่มีสต็อกเพื่อความปลอดภัย 
                 จุดสั่งซ้ือ(Re-order Point) = ระดับปลอดภัย (Safety Stock) + ระยะเวลาตั้งแตส่ังของจน                    
ไดรับของ(Lead Time of Delivery) 
        2.7.3 ระดับการใหบริการ (Service Level) 

   เปนวิธีการวัดปริมาณสต็อคเพื่อความปลอดภัย เพื่อใหสอดคลองกับขอกําหนดในดาน
คุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกคาจะมีการคาดหวังในระดับที่กําหนดเปนรอยละของการ
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ส่ังซื้อวาสามารถจัดสงไดหรือไม ซ่ึงขึ้นกับนโยบายที่ปองกันสต็อคขาดมือ โดยข้ึนอยูกับตนทุน
สําหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเนื่องจากไมสอดคลองกับอุปสงค 
 

 
 
รูปที่ 2.4  ตารางแสดงคา Z 
 
ที่มา  : การจัดการสินคาคงคลัง(Inventory Management) เขียนโดย ดร.คํานาย อภิปรัชญาสกุล 
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     2.7.3.1   จุดสั่งซ้ือใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังที่แปรผันและรอบเวลาคงที่ 
                 เปนสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือไดเพราะวาอัตราการใชหรือความตองการ

สินคาคงคลังไมสม่ําเสมอ จึงตองมีการเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Cycle-Service Level) ซ่ึงจะ
เปนโอกาสที่ไมมีของขาดมือ 
              จุดสั่งซ้ือใหม  = (อัตราความตองการ * รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัย 
              จุดสั่งซ้ือใหม  = ( d  x L) + Z L (σ d ) 
               โดยที ่   d        =  อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย 
         L        =  รอบเวลาคงที่ 
         Z        =   คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมสิีนคาเพียงพอตอความตองการ 
                          dσ       =   ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา 
               ระดบัวงจรของการบริการ = 100% - โอกาสที่จะเกิดของขาดมือ 
                   2.7.3.2  จุดสั่งซ้ือในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และรอบเวลาแปรผัน 

             เปนสภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ 
                จุดสั่งซ้ือใหม  = (d L× ) + Z d Lσ  
              โดยที ่      d      =  อัตราความตองการสินคาคงคลังซ่ึงคงที่ 

                             L      =  รอบเวลาเฉลี่ย 
            Z     =   คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมสิีนคาเพียงพอตอความตองการ 
           Lσ   =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลา 

     2.7.3.3  จุดสั่งซ้ือใหมในอัตราความตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาแปรผัน  
โดยที่ทั้งอัตราความตองการสินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติทั้งสอง
ตัวแปร 

               จุดสั่งซ้ือใหม =  ( ×d L ) + Z       222
Ld dL σσ +   

               โดยที่       d   =  อัตราความตองการสินคาคงคลังเฉลี่ย 
                                L   =  รอบเวลาเฉลี่ย 
              Z   =   คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมสิีนคาเพียงพอตอความตองการ 
            Lσ  =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย 

        dσ  =   คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสนิคา 
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2.8  สต็อคเพื่อความปลอดภยั (Safety Stock) (พิภพ  ลลิตาภรณ , 2543 : 9) 

เปนสต็อคที่ตองสํารองไวกันสินคาขาดเมื่อสินคาถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุด
ส่ังซื้อ (Re-order point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับการสั่งซื้อรอบถัดไป เมื่ออุปสงคสูงกวาสินคาคง
คลังที่เก็บไว เปนการปองกันสินคาขาดมือไวลวงหนา หรืออีกคําอธิบายหนึ่งเปนการเก็บสะสม
สินคาคงคลังในชวงของรอบเวลาในการสั่งซ้ือ  

การตัดสินใจที่ผานมาไมวาจะเปนการหาปริมาณสั่งประหยัดสุด  การหาจุดสั่งซ้ือซํ้า  
หรือ การพิจารณาเกี่ยวกับสวนลดตามปริมาณก็ตาม  เราพิจารณาภายใตขอสมมุติฐานที่วาเวลานํา 
และอัตราความตองการใชสินคาคงที่  เมื่อสินคาในสต็อกหมดก็ไดรับสินคาใหมที่ส่ังซื้อไปพอดี  
ไมวาจะสั่งซ้ือทันทีที่สินคาหมดสต็อก (เวลานํา = 0) หรือ มีการสั่งซื้อลวงหนากอนที่สินคาจะหมด
ก็ตาม  ทั้งนี้หมายความวา จะมีสินคาในสต็อกเพียงพอแกความตองการอยูตลอดเวลาโดยไมมีการ
เกิดกรณีสินคาไมพอใช 

อยางไรก็ตาม  ถามีการเปลี่ยนแปลงเวลานํา  โดยเฉพาะอยางยิ่งเปลี่ยนแปลงไปในทาง
ที่ไมเปนผลดี เชน สินคามาสงชากวากําหนด  จะทําใหเกิดสินคาไมพอใช ดังแสดงในภาพที่ 1 หรือ
อีกกรณีหนึ่ง คือระหวางรอสินคาใหมนั้นเกิดมีความตองการใชสินคาสูงกวาที่คาดไว  ทําใหสินคา
หมดสต็อกเร็วกวาที่ควร  ก็ทําใหเกิดสินคาไมพอใชไดเชนเดียวกัน ดังแสดงในรูปที่ 2.5 

 

 
 

 รูปที่ 2.5 การเกิดสินคาไมพอใชเมื่อสินคาใหมสงมาชา 
 
ที่มา:  การจัดการสินคาคงคลัง(Inventory Management) (ดร.คํานาย อภิปรัชญาสกุล) 
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รูปที่ 2.6 การเกิดสินคาไมพอใชเมื่อความตองการระหวางรอสินคาสูงกวาที่คาดไว 
 
ที่มา:  การจัดการสินคาคงคลัง(Inventory Management) (ดร.คํานาย อภิปรัชญาสกุล) 
 
 จะเห็นวาการสั่งซื้อเมื่อมีสินคาในสต็อกเหลืออยูเทากับจํานวนเฉลี่ยที่พอใชในชวงการ
รอสินคาใหมพอดีนั้นมีโอกาสเกิดสินคาไมพอใชได  ซ่ึงหมายถึงการจัดการที่ไมมีประสิทธิภาพ 
นอกจากนั้น ยังเปนการแสดงถึงความบกพรองในการใหบริการ  ทั้งยังสูญเสียโอกาสที่จะไดรับ
กําไรจากการผลิต หรือขายสินคาอีกดวย ดังนั้นแทนที่จะรอใหยอดคงเหลือในสต็อกลดลงเหลือ 10 
หนวย แลวจึงสั่งซื้อนั้น ก็ใหส่ังซื้อกอนหนานั้น เชน ส่ังซื้อเมื่อยอดคงเหลือเปน 20 หนวย 
หมายความวาเมื่อส่ังซื้อไปแลวตองรอสินคาเปนเวลา 5 วัน ในระหวางนั้นจะมีสินคาไวใช 20 
หนวย ซ่ึงถามีการใชตามปกติจะใชเพียง 5 *2 = 10 หนวยเทานั้น สวนอีก 10 หนวยถือเปนสินคา
สํารอง หรือ จะสั่งซื้อเร็วกวานั้น  คือเมื่อมีสินคาเหลือในสต็อก 25 หนวยก็ส่ังซื้อใหม เชนนี้จะมี
สินคาสํารองถึง 15 หนวย  ยิ่งมีสินคาสํารองไวมากเทาใด โอกาสที่จะเกิดสินคาไมพอใชก็จะลด
นอย  แตการมีสินคาสํารองไวมาก ๆ ก็จะทําใหระดับสินคาในสต็อกสูง  ซ่ึงกอใหเกิดคาใชจายใน
การเก็บรักษาสูงดวย 
 ปญหาก็คือ กิจการควรมีสินคาสํารองเปนจํานวนเทาไรจึงจะเหมาะสม  ไมมากหรือ
นอยเกินไป  ปจจัยสําคัญที่ควรพิจารณา คือ คาใชจาย 2 ประเภท  ไดแก 
 1)  คาใชจายจากการเกดิสินคาไมพอใช  (Stockout Cost) 
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2)  คาใชจายในการจัดใหมสิีนคาสํารองไว (Safety Stock Cost) ซ่ึงไดแก คาใชจายใน
การเก็บรักษานั่นเอง 
  การมีสินคาสํารองมีผลตอคาใชจายขางตน  กลาวคือ ทําใหคาใชจายในการเกิดสินคาไม
พอใชลดนอยลง แตจะเพิ่มคาใชจายในการเก็บรักษา  การกําหนดจํานวนสินคาสํารองที่เหมาะสมจึง
พิจารณาจากระดับสินคาสํารองที่กอใหเกิดคาใชจายทั้ง 2 ประเภทดังกลาวรวมกันแลวต่ําที่สุด อนึ่ง 
ในที่นี้จะกลาวถึงกรณีการกําหนดจํานวนสินคาสํารองเมื่อความตองการใชสินคาไมคงที่ โดยมี
สมมุติฐานวา  ชวงเวลาในการรอสินคาใหม หรือ เวลานํา คงที่  
 
2.10  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

นายชัยรัตน  อัตตวนิช  และ ดร.ธนัญญา วสุศรี (2546) ศึกษาเรื่อง การพยากรณเพื่อการ
จัดการวัสดุคงคลัง : กรณีศึกษาโรงงานกระจกบานเกล็ด โดยสามารถสรุปไดดังนี้ การผลิตกระจก
ดิบที่เปนกระจกสีชาดํามีการผลิตเพียงปละครั้ง ดวยเหตุผลที่วา กระจกสีดังกลาวมียอดขายไมสูง 
ประกอบกับมีคาใชจายในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตที่สูงมาก   เปนสาเหตุใหการวาง
แผนการผลิตของกระจกบานเกล็ดนั้นตองมีการวางแผนลวงหนาในการสํารองกระจกดิบเปนเวลา 1 
ปใหเพียงพอกอนที่จะถึงการผลิตรอบตอไป การวิจัยคร้ังนี้ไดนําเทคนิคการพยากรณความตองการ
ที่จะเกิดขึ้นในอีก 1 ปขางหนา โดยใชเกณฑการคัดเลือกความเหมาะสมทางสถิติ และตัววัดความ
แมนยําของวิธีการพยากรณจากการคํานวณสรุปไดวากระจกดิบจะตองมีการสํารองเพิ่มขึ้น 10.3% 

พงสกร ศรีทองคํา (2550)  ศึกษาเรื่อง  วิธีศึกษาสํานึกสําหรับปญหาปริมาณการสั่งซื้อ 
หรือผลิตแบบประหยัดของสินคาคงคลังหลายชนิด ที่มีขอจํากัดเชิงสมรรถภาพรวมกัน (A 
Heuristic Approach for the Capacitated Multi-item Lot-sizing Problem) วัตถุประสงคคือหา
ปริมาณในการสั่งซื้อหรือผลิตที่เหมาะสมเพื่อลดคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการสั่งซื้อหรือผลิตและคา
เก็บรักษาสินคาใหไดมากที่สุดในขณะที่ใชเวลาในการคํานวณหาคําตอบนอยที่สุด ผลการทดลอง
วิธีการที่นําเสนอใชเวลาเฉลี่ยในการคํานวณหาคําตอบเทากับ 5 มิลลิวินาที และมีความคลาดเคลื่อน
จากคําตอบที่ดีที่สุดเทากับ 1.81 3.07 และ1.80 สําหรับกลุมปญหาขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาด
ใหญ 

สุกัญญา กอสุวรรณ (2524) ศึกษาเรื่อง ปญหาในการควบคุมพัสดุคงคลังของบริษัท เอส
โซสแตนดารด วิทยานิพนธปริญญาสถิติศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาพาณิชยศาสตร จุฬาลงกรณ 
มหาวิทยาลัย โดยสามารถสรุปไดดังนี้   จากภาวะทางธุรกิจในปจจุบันมีการแขงขันกันมาก จึง
จําเปนตองปรับปรุงผลิตภัณฑและการดําเนินงานของธุรกิจใหมีประสิทธิภาพอยูเสมอเพื่อให
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สามารถตอสูกับคูแขงขันได  ดังนั้น ธุรกิจตองพยายามควบคุมพัสดุใหอยูในอัตราที่เหมาะสม
เพื่อใหรายจายนอยที่สุดจะตองมีการตัดสินใจ 2 ประการ ดังนี้  

1)  จํานวนที่ควรจะซื้อ หรือผลิตสินคาแตละครั้ง  
2)  เวลาที่ทําการสั่งซื้อ หรือผลิตใหมในแตละครั้งและการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อ

พัสดุของบริษัท เอสโซสแตนดารด เปนการคํานวณ โดยท่ัวไปใชสูตรคํานวณปริมาณการสั่งซ้ือที่
ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity: EOQ)การคํานวณจุดสั่งซื้อใหมมีตัวแปรที่เกี่ยวของคือ 
อัตราการใช (demand) และชวงเวลานํา (lead Time) ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยในระบบเพื่อ
กอใหเกิดการบริหารที่มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นไปมีดังนี้ คือ  

1)  การประมาณคาความตองการ (Forecast demand) เปนสวนสําคัญมาก จะเปนตัว
เลขที่ใชคํานวณ EOQ ของปตอไปและจํานวนการใชที่ถูกประมาณขึ้น 

2)  การกําหนดชวงเวลานํา (lead Time) เปนสวนที่สําคัญสําหรับในระบบควบคุมพัสดุ
คงคลัง โดยปกติแลวจะกําหนดชวงเวลานําใหมีความแนนอนเพื่องายแกการคํานวณ(3) ความ
ผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการลงขอมูลขอผิดพลาดที่เกิดจากการทํางานของพนักงานผูที่มีหนาที่
เกี่ยวของยอมเกิดขึ้นไดเสมอ จากผลการวิจัยทําใหการดําเนินการควบคุมพัสดุคงคลังของบริษัทฯ 
ไดมีการปรับปรุงใหกาวหนายิ่งขึ้นโดยตลอด ซึ่งไดนําระบบนี้มาใชใหเกิดประโยชน สามารถใช
คํานวณจุดสั่งซื้อที่ประหยัด จุดสั่งซื้อพัสดุใหม จํานวนประเภทพัสดุที่ไมมีการเคลื่อนไหว ฯลฯ ซ่ึง
ถามีปญหาเกิดขึ้นฝายบริหารก็สามารถแกไขปญหาไดทันที เพราะสามารถทราบในรายละเอียดของ
ขอมูลและขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นอยางรวดเร็ว  

วีรพงศ อัครพสุชาติ (2546) ศึกษาเรื่อง การควบคุมตนทุนสินคาคงคลังของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตขนมขบเคี้ยวแหงหนึ่งในจังหวัดลําพูนโดยทําการศึกษาจากขอมูลความตองการ
ใชสินคาคงคลังรายเดือนที่เปนเครื่องมือและชิ้นสวนเพื่อการบํารุงรักษาและการซอมแซม ในป 
พ.ศ.2544 โดยมีรายการสินคาคงคลังทั้งสิ้น 466 รายการ และแบงกลุมสินคาคงคลังดวยระบบเอบีซี 
จากการศึกษาพบวา ตนทุนของสินคาคงคลังที่เปนคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดให
มีสินคาคงคลังดวยรูปแบบ EOQ model มีคาใชจายเทากับ 87,278.42 บาท และดวยรูปแบบ 
Newsboy model มีคาใชจายเทากับ 122,718.96 บาท แตเมื่อพิจารณาการขาดแคลนสินคาคงคลังที่
จะทําใหเกิดตนทุนคาเสียโอกาสขึ้นพบวา การจัดการดวย Newsboy model มีรอยละของการขาด
แคลนนอยกวาการจัดการดวยรูปแบบ EOQ model 

อะคราว  อนันต (2529) ศึกษาเรื่อง การเปรียบเทียบระบบการบริหารสินคาคงคลังของ
รานสหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร กับ รานสหกรณพระนครจํากัด วิทยานิพนธปริญญา
เศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร จากการดําเนินธุรกิจประเภทรานคานั้น ส่ิงที่
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ยากที่จะทําใหลูกคาไดรับความพึงพอใจในการซื้อสินคา ถาสินคาที่ลูกคาตองการแตไมมีใน
คลังสินคา หรือมีอยูในคลังสินคาแตเปนสินคาเกาลาสมัยไมสะอาด หรือไมมีสินคาตามแบบขนาด 
สี ประเภท ที่ลูกคาตองการและในทางตรงกันขามถาคงคลังสินคาเอาไวมากเกินไปจะทําใหเงินทุน
จมอยูในสินคามากเกินไปและทําใหเงินทุนหมุนเวียนของกิจการลดนอยลงดังนั้นการเลอืกซือ้สินคา
ที่เหมาะสมและในปริมาณที่พอเหมาะจึงเปนเรื่องที่สําคัญมาก ซ่ึงผูวิจัยไดศึกษาจากแบบจําลองการ
คงคลังสินคาสําหรับการวิเคราะหดังนี้ 

สูตรการคํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือที่เหมาะสมที่สุด 
    Q* = 2AS 
              I 
 Q* คือ จํานวนสินคาที่ทําใหเสียคาใชจายที่เกี่ยวของกับสินคาคงคลังต่ําสุด 
  A  คือ คาใชจายในการสั่งซ้ือสินคา(บาท/คร้ัง) 
  S  คือ ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการ(หนวย/ป) 
   I  คือ คาใชจายในการคงคลังสินคา(บาท/หนวย) 

เหตุผลที่ผูวิจัยเลือกแบบจําลองนี้  ในการวิเคราะหหาปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่
เหมาะสมของรานสหกรณทั้งสอง เนื่องจากเปนแบบจําลองที่ไมมีขอจํากัดที่ยุงยากมากเกินไป จาก
การใชแบบจําลองที่หาคาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุดไดตนทุนรวมต่ําสุด ซ่ึงนํามากําหนด
ปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสมที่สุดเพื่อส่ังซื้อสินคามาจําหนายใหแกลูกคา และคงคลังไวใช
เมื่อสินคาที่นําไปจําหนายใหแกลูกคานั้นหมดลง เพื่อจะไดมีสินคาไวจําหนายใหแกลูกคา
ตลอดเวลาโดยไมขาดมือ และพบวาระบบการบริหารสินคาคงคลังของรานสหกรณพระนครจํากัด 
มีขั้นตอนควบคุมที่ละเอียดรอบคอบ และ สลับซับซอนกวาระบบการบริหารสินคาคงคลังของราน
สหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เพราะมีการตรวจสอบความถูกตองหลายขั้นตอนและมี
ผูรับผิดชอบในการสั่งสินคาและรับสินคาซึ่งทําใหเกิดความผิดพลาดและการทุจริตไดยากสําหรับ
ปริมาณการสั่งซ้ือของรานสหกรณพระนครจํากัด มีการสั่งซ้ือใกลเคียงกับปริมาณการสั่งซ้ือใน
ระดับที่เหมาะสมกวารานสหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร  
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บทที่ 3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
3.1   แนวคิดทางการศึกษา 
        3.1.1 ในขั้นตอนแรกเราจะตองกําหนดตัวแปรที่ตองการพยากรณใหถูกตองและครบถวนเพื่อ
ปองกันการผิดพลาดอันเกดิมาจากการพยากรณโดยใชขอมูลที่ผิดพลาด 
        3.1.2  เก็บรวบรวมขอมูลในอดีตของตัวแปรที่เราตองการจะพยากรณยอนหลัง 3 ป เพื่อจะไดดู
แนวโนมของขอมูลเพื่อที่จะไดทําการวางแผนธุรกิจในอนาคตได 
        3.1.3  นําขอมูลของตัวแปรที่ตองการพยากรณมาสรางกราฟเพื่อวิเคราะหลักษณะของขอมูล 
        3.1.4  เลือกตัวแบบหรอืเทคนิคการพยากรณที่สอดคลองกับลักษณะของขอมูล 
        3.1.5  ทดสอบคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณและนําผลการพยากรณที่มีคาความ
คลาดเคลื่อนนอยที่สุดไปใชในการวิเคราะหหาปริมาณการสั่งซ้ือลวดเชื่อมที่เหมาะสมที่สุด 
 
3.2  ประชากรที่ใชในการศึกษา 

ประชากร (Population) ประชากรที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ ลวดเชื่อมชนิดตางๆจาก
การบันทึกสินคาเขา – ออก ของบริษัทเลเซอร  มาสเตอร (ประเทศไทย) จํากัดและการบันทึกสินคา
คงเหลือและจํานวนสินคาที่มีการเบิกไปใชในรอบสัปดาหและรอบเดือนซึ่งมีทั้งหมดดวยกันอยู 4 
ชนิด คือ ลวด NAK80 , ลวด STAVAX , ลวด SKD11 และลวด SKD61  โดยทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลเปนรายปเพื่อที่เราสามารถนําขอมูลที่เราเก็บรวบรวมไวมาใชในการคํานวณหาคาขนาดการ
ส่ังซ้ือที่ประหยัด (EOQ) และนํามาคํานวณหาจุดส่ังซ้ือใหม(ROP) และกําหนดสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัย (Safety Stock) สวนขอมูลในอดีตเราไดทําการสอบถามขอมูลการใชลวดกับฝายบัญชีของ
บริษัทเลเซอร มาสเตอร ประเทศไทย(จํากัด) ทําใหเราไดทราบขอมูลการใชลวดตั้งแตป 2007-2010 
เพื่อนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาคาที่เราตองการตอไป 
 
3.3  แผนการดําเนินการวิจัย 

จากแนวความคิดทางการศึกษาสามารถอธิบายทฤษฎีที่ใชเปนเครื่องมือในการวิเคราะห
เปนลําดับขั้นไดดังนี้ 

 

DPU



37 
 

ลําดับแรกจะทําการรวบรวมขอมูลปริมาณการใชลวดเชื่อมของ บริษัทเลเซอร มาสเตอร 
(ประเทศไทย) จํากัด ในอดีตตั้งแตป 2007-2010 และนําขอมูลดังกลาวไปวิเคราะหเพื่อใหทราบถึง
ลักษณะของขอมูลในอดีตวามีลักษณะหรือแนวโนมเปนแบบใด จากนั้นนําผลการวิเคราะหขอมูล
ในอดีตมาพยากรณปริมาณการใชลวดเชื่อมในป 2010 โดยใชเครื่องมือทางสถิติในรูปแบบอนุกรม
เวลา ดวยเทคนิควิธีการตางๆแลวนําผลที่ไดจากการพยากรณซ่ึงอยูในรูปของคาความคลาดเคลื่อน
มาเลือกวิธีที่เหมาะสมที่สุดที่ใหคาความคลาดเคลื่อนต่ําที่สุดในการพยากรณปริมาณการใชลวด
เชื่อมในป 2010 ซ่ึงผลที่ไดจากการพยากรณจะนํามาคํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือลวดที่เหมาะสม
ที่สุดของบริษัทเลเซอรมาสเตอร(ประเทศไทย) จํากัด 
 
3.4  วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

ขอมูลที่ใชในการศึกษา จําแนกออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 
         3.4.1  ขอมูลเชิงปฐมภูมิ (Primary Data) กระทําโดยใชแบบฟอรมในการบันทึกลวดเชื่อม 
เขา – ออก สินคาคงเหลือตอสัปดาหและจํานวนลวดเชื่อมที่ใชไปตอเดือน โดยการเก็บขอมูลจริง
จากการใชในแตละวัน รวมเปนระยะเวลา 12 เดือน นับตั้งแตวันที่ 4 พฤศจิกายน พ.ศ.2552 ถึงวันที่ 
4 พฤศจิกายน พ.ศ.2553 และไดจากการสอบถามแผนกบัญชี บริษัทเลเซอรมาสเตอร (ประเทศไทย) 
จํากัด  เกี่ยวกับขอมูลการใชลวดเชื่อมยอนหลัง 3 ป ตั้งแต ป 2007-2010 เพื่อนํามาใชวิเคราะหขอมูล 
         3.4.2 ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ผูวิจัยไดเก็บรวบรวมขอมูลจากแหลงภายนอก 
(External Source) ดวยวิธีการศึกษาเชิงสืบคน (Exploratory Study) ที่เกี่ยวของกับการศึกษาครั้งนี้ 
โดยรวบรวมขอมูลจากหนวยงานของภาครัฐและเอกชน ดังนี้ 
                     3.4.2.1  ขอมูลทางอินเทอรเน็ต 
                     3.4.2.2  หนังสือทางวิชาการ  
                     3.4.2.3  วิทยานิพนธและรายงานการวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
3.5  การวิเคราะหขอมูล  
       3.5.1  การวิเคราะหขอมูลในอดีตตั้งแตป 2007-2009 โดยนําขอมูลปริมาณการใชลวดเชื่อมซึ่ง
เปนขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative) มาใสในโปรแกรม Win QSB เพื่อทําการพยากรณปริมาณการ
ใชลวดในป 2010 โดยจะ Plot Graph ใหเห็นถึงลักษณะของขอมูลวามีแนวโนมเปนแบบใด 
       3.5.2  นําผลการวิเคราะหขอมูลจริงในอดีตมาเลือกวิธีการพยากรณปริมาณการใชลวดเชื่อมใน
ป 2010 โดยใชเทคนิคการพยากรณทางสถิติ(Forecasting Techniques) ในการพิจารณาเพื่อหาวิธีที่
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เหมาะสมกับขอมูลพยากรณที่สุดที่ใหคา MAD, MSD , MAPE นอยที่สุดโดยคาที่ไดจะใกลเคียงกับ
ความเปนจริงมากที่สุดในการพยากรณแนวโนมของปริมาณการใชลวดเชื่อม 
       3.5.3  นําผลที่ไดจากการพยากรณที่ดีที่สุดมาวิเคราะหหาปริมาณการสั่งซ้ือลวดเชื่อมจาก
ตางประเทศในปริมาณที่เหมาะสมและกําหนดสต็อกเพื่อความปลอดภัยเพื่อเปนสต็อกสํารองใน
กรณีที่สินคาขาดแคลน 
       3.5.4 จากนั้นนําผลการศึกษาดําเนินการมาจัดทําเปนรายงานเชิงพรรณนา ซ่ึงไดเรียบเรียงขึ้น
จากขอมูลปฐมภูมิและขอมูลทุติยภูมิที่ไดจากการศึกษาคนควา โดยเนื้อหาของรายงานวิจัยจะ
นําเสนอขั้นตอนและรายละเอียดของการคํานวณตามหลักการทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับงานวิจัย
รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นพรอมทั้งการแกปญหาเหลานั้น ในสวนทายเปนการสรุปผล
อภิปรายผลการศึกษาและขอเสนอแนะ ในการหาแนวทางลดปญหาปริมาณสินคาคงที่มีมากเกินไป
และการปองกันปญหาการขาดสต็อกของลวดเชื่อมที่เกิดขึ้น เพื่อเปนแนวทางในการบริหารสินคา
คงคลังใหมีคุณภาพตอไปในอนาคต 
           3.5.5  แสดงกราฟของการวิเคราะหลวดเชื่อมทั้งหมด 4 ชนิด โดยใชโปรแกรม Win QSB 
 

 
 
รูปที่  3.1  ลวดเชื่อม NAK80 
 
ที่มา: โปรแกรม Win QSB 
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รูปที่  3.2 ลวดเชื่อม STAVAX 
 
ที่มา: โปรแกรม Win QSB 
 
 

 
 
รูปที่  3.3 ลวดเชื่อม SKD11 
 
ที่มา: โปรแกรม Win QSB 
 
 

DPU



40 
 

 
 

 
รูปที่  3.4  ลวดเชื่อม SKD61 
 
ที่มา: โปรแกรม Win QSB 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษา 

 
การแขงขันทางธุรกิจในยุคโลกาภิวัฒนเปนไปอยางรุนแรง ผูบริโภคมีความตองการที่

หลากหลายและซับซอนมากขึ้น หากผูประกอบการมีมุมมองที่เนนในเรื่องการขายสินคาเพียงอยาง
เดียวโดยไมคํานึงถึงปจจัยในดานอื่นๆยอมไมเพียงพออีกตอไป ดังนั้นการเรงปรับตัวเพื่อใหเกิด 

มูลคาเพิ่มใหกับธุรกิจควรจะมุงเนนในเรื่องการพัฒนาการจัดการดานทรัพยากรที่มีอยู
ของบริษัทใชใหเกิดประโยชนและคุมคามากที่สุดเพื่อใหเกิดความไดเปรียบในการแขงขันแบบ
ยั่งยืน 

ในบทที่ 4 นี้จะอธิบายเกี่ยวกับการลดตนทุนการจัดการสินคาคงคลังโดยใชการหา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity, EOQ) ซึ่งจะนํากรณีศึกษาจริงมาอางอิง
และนําเสนอแนวทางผลลัพธในการลดตนทุนที่คาดวาไดรับในบทนี้ดวย 

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทที่ใหบริการเกี่ยวกับการซอมแซมแมพิมพดวยแสงเลเซอร
ซ่ึงเปนแสงที่มีความรอนต่ําทําใหแมพิมพยังคงรูปเดิมไมบิดหรือเสียรูปเนื่องจากความรอนของแสง
เลเซอรและในขณะที่ทําการเชื่อมแมพิมพนั้นจะตองใชวัตถุดิบในการเติมเนื้อแมพิมพที่สึกหรอให
เต็มนั่นก็คือ ลวดเชื่อมซึ่งลวดเชื่อมของบริษัทมีจําหนายอยูดวยกัน 4 ชนิด คือ   

1)  ลวด NAK80 ใชเชื่อมแมพิมพจําพวกเหล็กที่มีความแข็งที่ประมาณ 22-35 โดยเทียบ
จากตารางของล็อกเวล  

2)  ลวด STAVAX ใชเชื่อมแมพิมพสแตนเลส  
3)  ลวด SKD11 ใชเชื่อมเหล็กชุบแข็ง  
4)  ลวด SKD61 ใชเชื่อมแมพิมพที่มีความแข็งตั้งแต 50 ขึ้นไปโดยเทยีบจากตาราง

ของล็อกเวล (Rockwell) 
โดยลวดเชื่อมทั้ง 4 ชนิดตองนําเขามาจากประเทศเยอรมัน เพราะมีคุณภาพที่ดีทําใหมี

ตนทุนราคาวัตถุดิบที่สูง อีกทั้งปจจัยในเรื่องแหลงซื้อทําใหมีระยะเวลารอคอยวัตถุดิบที่คอนขาง
ยาวนานเพราะตองขนสงทางเรือปญหาที่พบในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาคือมีปริมาณการถือ
ครองวัตถุดิบหลักที่สูงมากเกินความจําเปนทําใหมีลวดเชื่อมที่มีอยูเปนจํานวนมากและไมไดมีการ
คํานวณปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดและไมมีการกําหนดจุดสั่งซื้อใหมทําใหในบางเดือนมีของขาด
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สต็อกและในบางเดือนมีของอยูในสต็อกมากเกินความตองการซึ่งลวดเชื่อมแตละชนิดมีมูลคาสูง
และมีการเสื่อมสภาพไดถาถูกเก็บไวในระยะเวลาที่ยาวนานในบทที่ 4 นี้เราก็จะทําการพยากรณ
แนวโนมปริมาณการใชลวดเชื่อมในป 2010 โดยใชขอมูลจากป 2007-2009 มาใชในการพยากรณ
ซ่ึงจากการวิเคราะหขอมูลเราจะพบวาปริมาณการใชลวดเชื่อมจะไมคงที่เราจึงใชโปรแกรม Win 
QSB  มาชวยในการพยากรณปริมาณการใชลวดเชื่อมในป 2010   

โดยเราจะเลือกขอมูลจากการพยากรณที่มีคาความคลาดเคลื่อน MAD , MSE , MAPE 
นอยที่สุดมาใชในการคํานวณขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัด (EOQ) และคํานวณหาปริมาณจุดสั่งซื้อ
ใหม(ROP) และไดทําการกําหนดปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) เพื่อเปนสต็อก
สํารองเผ่ือสินคาขาดแคลนในอนาคต  เราสามารถนําขอมูลที่รวบรวมไวมาวิเคราะหโดยแยกเปน
หัวขอได  ดังตอไปนี้ 

4.1 วิเคราะหการพยากรณลวดเชื่อมชนิดตางๆในแตละเดือน 
4.2 วิเคราะหปริมาณการใชลวดเชื่อมที่ตองใชในรอบเดือน 
4.3 วิเคราะหเวลาที่ตองใชในการรอคอยชิ้นสวนตางๆ 
4.4 วิเคราะหคาใชจายในการสั่งซ้ือลวดเชื่อม 
4.5 วิเคราะหคาใชจายในการเก็บรักษาลวดเชื่อม 

 
4.1  การวิเคราะหขอมูลโดยใชทฤษฎีท่ีเหมาะสมกับสินคาแตละรายการ 
       4.1.1 การวิเคราะหปริมาณการใชลวดเชื่อม NAK80  ในอดีตตั้งแตป 2007-2010 เพื่อใหทราบ
ถึงลักษณะของขอมูลวามีลักษณะเปนแบบใด 
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ตารางที่ 4.1  แสดงตารางการใชลวด NAK80 ในป 2007-2009 
 

Month Demand 2007 Demand 2008 Demand 2009 

Jan 50 80 100 

Feb 80 70 90 

Mar 90 50 60 

Apr 100 80 70 

May 60 40 80 

Jun 90 100 40 

Jul 40 120 50 

Aug 100 80 120 

Sep 50 70 100 

Oct 60 50 80 

Nov 80 90 90 

Dec 40 80 80 

SUM 840 910 960 

 
จากตารางที่ 4.1 แสดงการใชลวดเชื่อม NAK80 ตั้งแตเดือนมกคราคมป2007 จนถึง

เดือนธันวาคมในป 2009 เพื่อที่เราจะไดนํามาคํานวณหาคาการพยากรณการใชลวดเชื่อม NAK80 
ในป 2010 โดยใชวิธีการพยากรณในโปรแกรม Win  QSB มาใชในการพยากรณในป 2010     

จากการวิเคราะหขอมูลปริมาณการใชลวดเชื่อม NAK80 ของบริษัทเลเซอร  มาสเตอร
(ประเทศไทย) จํากัด ในอดีตตั้งแต ป 2007-2010 พบวาปริมาณการใชลวดเชื่อมของบริษัทในอดีต
เปนขอมูลเชิงปริมาณ ขอมูลมีลักษณะเปนแนวโนมและมีเร่ืองของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ ตอไปเปน
การวิเคราะหเทคนิคการพยากรณดวยเทคนิคอนุกรมเวลา ซ่ึงในแตละวิธีมีผลการพยากรณของ
เทคนิควิธีตางๆดังตอไปนี้ 
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          4.1.2   การวิเคราะหโดยเทคนิคอนกุรมเวลา (Time Series) 
                        ลําดับตอไปจะนําขอมูลจากปริมาณการใชลวดเชื่อม NAK80 ในอดีตในป 2007-2010 มาทําการพยากรณปริมาณการใชในป 2010 โดยมีเทคนิค
การพยากรณ ดังนี้ 
ตารางที่ 4.2  แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณแบบตางๆ 
 

คา 
ความ 
คลาด 

   เคลื่อน 

SA 3-MA 3WMA 
W1=0.5 
W2=0.3 
W3=0.2 

6-MAT SES 
 

SEST 
 

DES 
 

DEST 
 

AES LR HWA 
 

HWM 
 

MAD 19.96 22.02 21.78 35.35 20.30 19.81 20.27 19.96 17.71 17.85 19.82 19.81 

MSE 550.57 699.66 729.72 1,750.1 601.69 585.84 605.07 590.38 497.85 465.95 585.77 585.84 

MAPE 29.87 32.57 32.06 51.30 28.88 29.18 29.03 28.70 29.72 28.07 29.08 29.18 

 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
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จากตารางที่ 4.2 แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณปริมาณการใชลวดในป 
2010 โดยใชโปรแกรม Win QSB มาใชเปนตัวชวยในการพยากรณ โดยเลือกใชการพยากรณ
ทั้งหมด 12 แบบที่มีอยูในโปรแกรม Win QSB มาเปนเปรียบเทียบคาความแมนยําในการพยากรณ
โดยจะเลือกคาของการพยากรณที่มีคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณนอยที่สุดจากการ
พยากรณทั้งหมด 12 แบบ ดังนี้ 

1)  การพยากรณแบบ Simple average (SA) 
2)  การพยากรณแบบ Moving average (MA) 
3)  การพยากรณแบบ Weighted moving average (WMA) 
4)  การพยากรณแบบ Moving average with linear trend (MAT) 
5)  การพยากรณแบบ Single exponential smoothing (SES) 
6)  การพยากรณแบบ Single exponential smoothing with trend (SEST) 
7)  การพยากรณแบบ Double exponential smoothing (DES) 
8)  การพยากรณแบบ Double exponential smoothing with trend (DEST) 
9)  การพยากรณแบบ Adaptive exponential smoothing (AES) 
10)  การพยากรณแบบ Linear regression with time (LR) 
11)  การพยากรณแบบ Hot-Winter Additive Algorithm (HWA) 
12)  การพยากรณแบบ Hot-Winter Multiplicative Algorithm (HWM) 

 
โดยเมื่อเราดูจากขอมูลที่ไดจากโปรแกรม Win QSB จะพบวา ขอมูลการพยากรณแบบ 

Linear regression with time (LR) มีคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณนอยที่สุดคือมีคา MAD = 
17.85 , MSE = 465.95 , MAPE = 28.07 ดังนั้นเราจึงเลือกเอาคาการพยากรณจากแบบนี้มาใชในการ
คํานวณตอไปโดยคาการพยากรณในป 2010 คือ  
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ตารางที่ 4.3 แสดงคาในการพยากรณของลวด NAK80 
 

เดือนในป 2010 คาการพยากรณจากวิธี(LR)   (เมตร) 
มกราคม 82.06 
กุมภาพนัธ 82.43 
มีนาคม 82.79 
เมษายน 83.16 
พฤษภาคม 83.53 
มิถุนายน 84.26 
กรกฎาคม 84.63 
สิงหาคม 84.99 
กันยายน 85.36 
ตุลาคม 85.36 

พฤศจิกายน 85.73 
ธันวาคม 86.09 
รวม 1,010.39 

 
  

       
 

รูปที่ 4.1 กราฟแสดงปริมาณการใชลวด NAK80ในป 2007-2009 
 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
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          4.1.3  การวิเคราะหปริมาณการใชลวดเชื่อม STAVAX  ในอดีตตั้งแตป 2007-2010 เพื่อให
ทราบถึงลักษณะของขอมูลวามีลักษณะเปนแบบใด 
 
ตารางที่ 4.4  แสดงตารางการใชลวด STAVAX ใน ป 2007-2009 
 

Month Demand 2007 Demand 2008 Demand 2009 

Jan 60 50 80 

Feb 70 40 70 

Mar 90 80 60 

Apr 80 70 50 

May 40 60 90 

Jun 30 50 100 

Jul 80 40 90 

Aug 60 80 100 

Sep 70 90 80 

Oct 60 100 60 

Nov 80 120 50 

Dec 90 90 80 

SUM 810 870 910 

 
จากตารางที่ 4.4 แสดงการใชลวดเชื่อม STAVAX ตั้งแตเดือนมกคราคมป 2007 จนถึง

เดือนธันวาคมในป 2009 เพื่อที่เราจะไดนํามาคํานวณหาคาการพยากรณการใชลวดเชื่อม STAVAX 
ในป 2010 โดยใชวิธีการพยากรณในโปรแกรม WinQSB มาใชในการพยากรณในป 2010  

จากการวิเคราะหขอมูลปริมาณการใชลวดเชื่อม STAVAX ของบริษัทเลเซอร  
มาสเตอร(ประเทศไทย) จํากัด ในอดีตตั้งแต ป 2007-2010 พบวาปริมาณการใชลวดเชื่อมของบริษัท
ในอดีตเปนขอมูลเชิงปริมาณ ขอมูลมีลักษณะเปนแนวโนมและมีเร่ืองของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ 
ตอไปเปนการวิเคราะหเทคนิคการพยากรณดวยเทคนิคอนุกรมเวลา ซ่ึงในแตละวิธีมีผลการ
พยากรณของเทคนิควิธีตางๆ ดังตอไปนี้ 
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          4.1.4   การวิเคราะหโดยเทคนิคอนกุรมเวลา (Time Series) 
  ลําดับตอไปจะนําขอมูลจากปริมาณการใชลวดเชื่อม STAVAX ในอดีตในป 2007-2010 มาทําการพยากรณปริมาณการใชในป 2010 โดยมีเทคนิค
การพยากรณ ดังนี้ 
ตารางที่ 4.5 แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณแบบตางๆ 
 

    คา 
  ความ 
คลาด 
เคลื่อน 

 

SA 3-MA 3WMA
W1=0.5 
W2=0.3 
W3=0.2 

6-MAT SES 
 

SEST 
 

DES 
 

DEST 
 

AES LR HWA 
 

HWM 
 

MAD 18.26 21.91 23.33 23.13 18.01 17.70 18.07 17.94 17.72 16.23 17.70 17.70 

MSE 461.55 574.74 656.42 998.99 440.91 437.35 454.35 440.75 437.85 379.91 437.35 437.35 

MAPE 28.47 35.51 38.12 33.41 27.93 27.22 27.71 27.65 27.09 26.81 27.22 27.22 

 
 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
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จากตารางที่ 4.5 แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณปริมาณการใชลวดในป 
2010 โดยใชโปรแกรม Win QSB มาใชเปนตัวชวยในการพยากรณ โดยเลือกใชการพยากรณ
ทั้งหมด 12 แบบที่มีอยูในโปรแกรม Win QSB มาเปนเปรียบเทียบคาความแมนยําในการพยากรณ
โดยจะเลือกคาของการพยากรณที่มีคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณนอยที่สุดจากการ
พยากรณทั้งหมด12 แบบ  

โดยเมื่อเราดูจากขอมูลที่ไดจากโปรแกรม Win QSB จะพบวา ขอมูลการพยากรณแบบ 
Linear regression with time (LR) มีคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณนอยที่สุดคือมีคา MAD = 
16.23 , MSE = 379.91 , MAPE = 26.81 ดังนั้นเราจึงเลือกเอาคาการพยากรณจากแบบนี้มาใชในการ
คํานวณตอไปโดยคาการพยากรณในป 2010 คือ 

  
ตารางที่ 4.6 แสดงคาในการพยากรณของลวด STAVAX 
 

เดือนในป 2010 คาการพยากรณจากวิธี(LR)    (เมตร) 
มกราคม 81.73 
กุมภาพนัธ 82.25 
มีนาคม 82.78 
เมษายน 83.31 
พฤษภาคม 83.84 
มิถุนายน 84.37 
กรกฎาคม 84.90 
สิงหาคม 85.43 
กันยายน 85.96 
ตุลาคม 86.49 

พฤศจิกายน 87.01 
ธันวาคม 87.54 
รวม 1,015.61 
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รูปที่ 4.2 กราฟแสดงปริมาณการใชลวด STAVAX ใน ป 2007-2009 
 

ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
 

          4.1.5  การวิเคราะหปริมาณการใชลวดเชื่อม SKD61  ในอดีตตั้งแตป 2007-2010 เพื่อใหทราบ
ถึงลักษณะของขอมูลวามีลักษณะเปนแบบใด 
 
ตารางที่ 4.7 แสดงตารางการใชลวด SKD61 ใน ป 2007-2009 
 

Month Demand 2007 Demand 2008 Demand 2009 

Jan 90 80 70 

Feb 60 70 60 

Mar 50 60 80 

Apr 100 80 90 

May 120 90 70 

Jun 60 50 70 

Jul 80 100 100 

Aug 90 120 80 

Sep 70 90 70 

Oct 60 60 50 

Nov 50 80 90 

Dec 80 70 100 

SUM 910 950 930 
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จากตารางที่ 4.7 แสดงการใชลวดเชื่อม SKD61 ตั้งแตเดือนมกราคมป 2007 จนถึงเดือน
ธันวาคมในป 2009 เพื่อที่เราจะไดนํามาคํานวณหาคาการพยากรณการใชลวดเชื่อม SKD61 ในป 
2010 โดยใชวิธีการพยากรณในโปรแกรม Win QSB มาใชในการพยากรณในป 2010  

จากการวิเคราะหขอมูลปริมาณการใชลวดเชื่อม SKD61 ของบริษัทเลเซอร มาสเตอร
(ประเทศไทย) จํากัด ในอดีตตั้งแต ป 2007-2010 พบวาปริมาณการใชลวดเชื่อมของบริษัทในอดีต
เปนขอมูลเชิงปริมาณ ขอมูลมีลักษณะเปนแนวโนมและมีเร่ืองของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ ตอไปเปน
การวิเคราะหเทคนิคการพยากรณดวยเทคนิคอนุกรมเวลา ซ่ึงในแตละวิธีมีผลการพยากรณของ
เทคนิควิธีตางๆดังตอไปนี้ 
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             4.1.6  การวิเคราะหโดยเทคนิคอนกุรมเวลา (Time Series) 
     ลําดับตอไปจะนําขอมูลจากปริมาณการใชลวดเชื่อม SKD61 ในอดีตในป 2007-2010 มาทําการพยากรณปริมาณการใชในป 2010 โดยมีเทคนิค
การพยากรณ ดังนี้ 
ตารางที่ 4.8 แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณแบบตางๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
 
 
 

    คา 
  ความ 
คลาด 
เคลื่อน 

 

SA 3-MA 3WMA 
W1=0.5 
W2=0.3 
W3=0.2 

6-MAT SES 
 

SEST 
 

DES 
 

DEST 
 

AES LR HWA 
 

HWM 
 

MAD 16.19 18.28 18.66 29.49 16.27 16.21 16.13 16.17 16.57 14.84 16.19 16.20 

MSE 393.34 495.95 502.72 1,434.3 395.15 394.89 392.98 394.38 389.92 329.10 394.88 394.83 

MAPE 22.21 24.26 24.74 38.39 23.35 23.23 23.11 23.01 23.18 20.39 23.24 23.23 
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จากตารางที่ 4.8 แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณปริมาณการใชลวดในป 
2010 โดยใชโปรแกรม Win QSB มาใชเปนตัวชวยในการพยากรณ โดยเลือกใชการพยากรณ
ทั้งหมด 12 แบบที่มีอยูในโปรแกรม Win QSB มาเปนเปรียบเทียบคาความแมนยําในการพยากรณ
โดยจะเลือกคาของการพยากรณที่มีคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณนอยที่สุดจากการ
พยากรณทั้งหมด12 แบบ  

     โดยเมื่อเราดูจากขอมูลที่ไดจากโปรแกรม Win QSB จะพบวา ขอมูลการพยากรณแบบ 
Linear regression with time (LR) มีคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณนอยที่สุดคือมีคา MAD = 
14.84 , MSE = 329.10 , MAPE = 20.39 ดังนั้นเราจึงเลือกเอาคาการพยากรณจากแบบนี้มาใชในการ
คํานวณตอไปโดยคาการพยากรณในป 2010 คือ  

 
ตารางที่ 4.9  แสดงคาในการพยากรณของลวด SKD61 
 

เดือนในป 2010 คาการพยากรณจากวิธี(LR)  (เมตร) 
มกราคม 79.04 
กุมภาพนัธ 79.13 
มีนาคม 79.21 
เมษายน 79.29 
พฤษภาคม 79.38 
มิถุนายน 79.46 
กรกฎาคม 79.54 
สิงหาคม 79.63 
กันยายน 79.71 
ตุลาคม 79.80 

พฤศจิกายน 79.88 
ธันวาคม 79.96 
รวม 954.03 
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รูปที่ 4.3 กราฟแสดงปริมาณการใชลวด SKD61 ใน ป 2007-2009 
 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
 
           4.1.7   การวิเคราะหปริมาณการใชลวดเชื่อม SKD11  ในอดีตตั้งแตป 2007-2010 เพื่อให
ทราบถึงลักษณะของขอมูลวามีลักษณะเปนแบบใด 
 
ตารางที่ 4.10  แสดงตารางการใชลวด SKD11 ใน ป 2007-2009 
 

Month Demand 2007 Demand 2008 Demand 2009 

Jan 100 80 90 

Feb 50 60 70 

Mar 80 90 100 

Apr 60 70 80 

May 50 60 70 

Jun 100 80 80 

Jul 100 90 70 

Aug 60 80 90 

Sep 100 80 60 

Oct 50 60 50 

Nov 60 70 90 

Dec 50 60 80 

SUM 860 880 930 
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จากตารางที่ 4.10 แสดงการใชลวดเชื่อม SKD11 ตั้งแตเดือนมกราคมป 2007 จนถึง
เดือนธันวาคมในป 2009 เพื่อที่เราจะไดนํามาคํานวณหาคาการพยากรณการใชลวดเชื่อม SKD11 
ในป 2010 โดยใชวิธีการพยากรณในโปรแกรม Win QSB มาใชในการพยากรณในป 2010  

จากการวิเคราะหขอมูลปริมาณการใชลวดเชื่อม SKD11 ของบริษัทเลเซอร มาสเตอร
(ประเทศไทย) จํากัด ในอดีตตั้งแต ป 2007-2010 พบวาปริมาณการใชลวดเชื่อมของบริษัทในอดีต
เปนขอมูลเชิงปริมาณ ขอมูลมีลักษณะเปนแนวโนมและมีเร่ืองของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ ตอไปเปน
การวิเคราะหเทคนิคการพยากรณดวยเทคนิคอนุกรมเวลา ซ่ึงในแตละวิธีมีผลการพยากรณของ
เทคนิควิธีตางๆดังตอไปนี้ 
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           4.1.8  การวิเคราะหโดยเทคนิคอนกุรมเวลา (Time Series) 
   ลําดับตอไปจะนําขอมูลจากปริมาณการใชลวดเชื่อม SKD11 ในอดีตในป 2007-2010 มาทําการพยากรณปริมาณการใชในป 2010 โดยมีเทคนิค
การพยากรณ ดังนี้ 
ตารางที่ 4.11 แสดงคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณแบบตางๆ 
 

    คา 
  ความ 
คลาด 
เคลื่อน 

 

SA 3-MA 3WMA 
W1=0.5 
W2=0.3 
W3=0.2 

6-MAT SES 
 

SEST 
 

DES 
 

DEST 
 

AES LR HWA 
 

HWM 
 

MAD 15.15 16.06 16.09 23.63 16.18 16.18 16.24 16.27 15.66 14.10 16.18 16.17 

MSE 331.42 354.54 365.72 872.72 373.98 385.87 373.92 388.05 366.84 262.34 386.32 384.04 

MAPE 22.44 22.60 22.73 32.56 24.38 23.69 24.58 23.68 23.62 20.29 23.67 23.74 

 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
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จากตารางที่ 4.11 แสดงการพยากรณปริมาณการใชลวดในป 2010 โดยใชโปนแกรม 
Win QSB มาใชเปนตัวชวยในการพยากรณ โดยเลือกใชการพยากรณทั้งหมด 12 แบบที่มีอยูใน
โปรแกรม Win QSB มาเปนเปรียบเทียบคาความแมนยําในการพยากรณโดยจะเลือกคาของการ
พยากรณที่มีคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณนอยที่สุดจากการพยากรณทั้งหมด 12 แบบ  

โดยเมื่อเราดูจากขอมูลที่ไดจากโปรแกรม Win QSB จะพบวา ขอมูลการพยากรณแบบ 
Linear regression with time (LR) มีคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณนอยที่สุดคือมีคา MAD = 
14.10 , MSE = 262.34 , MAPE = 20.29 ดังนั้นเราจึงเลือกเอาคาการพยากรณจากแบบนี้มาใชในการ
คํานวณตอไปโดยคาการพยากรณในป 2010 คือ  

 
ตารางที่ 4.12  แสดงคาในการพยากรณของลวด SKD11 

 

เดือนในป 2010 คาการพยากรณจากวิธี(LR)  (เมตร) 
มกราคม 75.80 
กุมภาพนัธ 75.89 
มีนาคม 75.98 
เมษายน 76.07 
พฤษภาคม 76.16 
มิถุนายน 76.25 
กรกฎาคม 76.34 
สิงหาคม 76.43 
กันยายน 76.51 
ตุลาคม 76.60 

พฤศจิกายน 76.69 
ธันวาคม 76.78 
รวม 915.5 
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รูปที่ 4.4 แสดงตารางการใชลวด SKD11 ใน ป 2007-2009 
 
ที่มา: จากการพยากรณโดยใชโปรแกรม Win QSB 
 
4.2  วิเคราะหปริมาณการใชลวดเชื่อมเลเซอรชนิดตางๆที่ตองใชในรอบเดือน  

นําขอมูลที่เก็บรวบรวมปริมาณการใชลวดเชื่อมเลเซอรตั้งแตป 2007-2009 เปน
ระยะเวลา 3 ป นํามาประมาณการใชงานแตละเดือนโดยใชขอมูลจากเทคนิคการพยากรณที่มีคา
ความคลาดเคลื่อนนอยที่สุดมาใชในการคํานวณ ดังตารางที่ 4-1  
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ตารางที่ 4.13 แสดงปริมาณการใชลวดเชื่อมเลเซอรในป 2010 ชนิดตางๆในแตละเดือนโดยนํา
ขอมูลมาจากวิธีการพยากรณแบบ Linear Regression with time (LR)  
 

MONTH NAK80 STAVAX SKD11 SKD61 

JAN 82.06 81.73 75.80 79.04 

FEB 82.43 82.25 75.89 79.13 

MAR 82.79 82.78 76.98 79.21 

APR 83.16 83.31 76.07 79.29 

MAY 83.53 83.84 76.16 79.38 

JAN 84.26 84.37 76.25 79.46 

JUL 84.63 84.90 76.34 79.54 

AUG 84.99 85.43 76.43 79.63 

SEPT 85.36 85.96 76.51 79.71 

OCT 85.36 86.49 76.60 79.80 

NOV 85.73 87.01 76.69 79.88 

DEC 86.09 87.54 76.78 79.96 

รวม 1,010.39 1,015.61 916.5 954.03 
 
หมายเหตุ : ลวดเชื่อมมีหนวยเปน เมตร 
 
ที่มา: จากการคํานวณ 
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4.3  วิเคราะหเวลาท่ีตองใชในการรอคอยสนิคา 

เร่ืองของเวลาที่ใชในการรอคอยสินคานานวันเพียงใด นั้น จากการศกึษาขอมูล มักจะ
พบวามีปจจัยที่มีผลตอเวลาในการรอคอยสินคาตางๆดังนี้ 
       4.3.1  แหลงในการสั่งซ้ือสินคา 
               ถาแหลงของการสั่งซ้ือจาก ผูจําหนายตางประเทศโดยตรง(Direct Supplier) ตองใชจํานวน
วันในการรอคอยนานกวาผูจําหนายภายในประเทศ เชน ลวดเชื่อมของบริษัท เลเซอร มาสเตอร
(ประเทศไทย)จํากัด มีแหลงของการสั่งซ้ือจากผูจําหนายตางประเทศ และจํานวนระยะเวลารอคอย
เฉล่ียเทากับ 30 วัน 
ตารางที่ 4.14 แสดงอัตราการใชตอสัปดาหของลวดเชื่อม NAK80 โดยเก็บรวบรวมขอมูล 3 ป 
 

อัตราการใชตอสัปดาห(เมตร) ความถี่ท่ีเกิดขึ้น(คร้ัง) 
10 5 
20 13 
30 20 
40 9 
50 12 
60 3 
70 2 
80 3 
90 2 
100 1 
รวม 70 

 
ที่มา: จากการเก็บขอมูล 
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ตารางที่ 4.15  แสดงการคํานวณคา d และ dσ ของขอมูลอัตราการใชในชวง 1 สัปดาห (ขอมูล
ยอนหลัง 3 ป) 
 

iD (เมตร) if (คร้ัง) ii fD ×  ( iD - d ) 2  ( iD - d ) 2
if× (บาท) 

10 5 50 824.26 4,121.3 
20 13 260 349.69 4,545.97 
30 20 600 75.86 1,517.2 
40 9 360 1.66 14.94 
50 12 600 127.69 1,532.28 
60 3 180 453.26 1,359.78 
70 2 140 979.06 1,958.12 
80 3 240 1,704.86 5,114.58 
90 2 180 2,630.66 5,261.32 
100 1 100 3,756.46 3,756.46 
รวม 70 2,710  29,181.95 

 
ที่มา: จากาการคํานวณ 

 

d   =     
70
710,2 = 38.71 เมตร/ สัปดาห 

                   

  dσ = 
70

)(29,181.95  = 14.23 เมตร/สัปดาห 
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ตารางที่ 4.16 จํานวนวันเฉลี่ยของการสั่งซ้ือลวงหนาของลวดเชื่อมเลเซอรของบริษัท เลเซอร
มาสเตอร (ประเทศไทย) จํากัด ตั้งแตป 2007-2009 โดยเก็บรวบรวมขอมูล 3 ป 
 

             ชวงเวลานํา(วนั)                  ความถี่ท่ีเกิดขึ้น(คร้ัง) 

27 2 

28 1 

29 2 

30 11 

31 2 

รวม 18 

 
ที่มา: จากการเก็บขอมูล 
 
ตารางที่ 4.17  แสดงการคํานวณคา และ 2

dσ ของขอมูลอัตราการใชในชวง 1 สัปดาห (ขอมูล
ยอนหลัง 3 ป) 
 

iLT (วันที)่ if (คร้ัง) ii fLT ×  ( iLT  - LT  ) 2  ( iLT - LT  ) 2
if×  

(วันท่ีเฉล่ีย) 
27 2 54 6.5 13 
28 1 28 2.4 2.4 
29 2 58 0.3 0.6 
30 11 330 0.2 2.2 
31 2 62 2.1 4.2 
รวม 18 532  22.4 

 
ที่มา: จากาการคํานวณ 
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LT        = 
18
532 = 29.55 วัน 

                  

   LTσ       =  
18

4.22  = 1.12 วัน 

 
2

dLTσ  = [(14.23) 2 *
7
55.29 ] + [(1.12) 2 * 2

7
71.38 ] 

                                                                                    
                       = 854.80 + 38.36  
                          = 893.16 

dLTσ     =  ( 2
dLTσ )= 893.16   

                      = 29.89 
 

ถาเรากําหนดระดับบริการไวที่ 100% จะไดคา Z = 3.4 ซ่ึงสามารถนําไปคํานวณระดับ
ของคงคลังสํารองและจุดสั่งใหม ภายใตระดับบริการที่ตองการดังนี้ 
       ระดับของคงคลังสํารอง(SS) =  Z dLTσ  

                    = 3.4(29.89) 
               = 101.63 เมตร 

  จุดส่ังซ้ือใหม = ( xd L ) + Z       222
Ld dL σσ +  

   ROP = [(38.71)*(
7
55.29 )] + [3.4*29.89] 

                         = 163.41 + 101.63 
                = 265.04 เมตร       

คํานวณหาขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดั (Q*) 

                 Q*   =  
IC
DS2  

                 D     =   ปริมาณความตองการตอป 
                 S     =   ตนทุนในการสั่งซ้ือ (บาท/คร้ัง) 

        I      =   ตนทุนในการเกบ็รักษาของคงคลังเปนเปอรเซ็นตของราคา
สินคาตอหนวยตอป 
        C     =   ราคาสินคาตอหนวย(บาท/หนวย) 
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                 Q*   =  
IC
DS2  

                =  
)300*24.0(

) 30,536.37*39.010,1(2  

                =   925.77 เมตร 
เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ

ยอดขาย 
เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
1)  คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 

ป มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 
2)  คาใชจายทีเ่กิดจากการจดัทําใบจัดซื้อและคาวัสดุส้ินเปลือง , คาเสื่อมของเครื่องมือ 

คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 
3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/

ป 
4)  คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(1,010.39)(300) = 

21,218.19 บาท/ป 
5)  คาใชจายในการขนสงวสัดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทัง้หมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 21,218.19 + 

27,000 = 183,218.19 บาท/ป 
 
ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากบั 

3
18   = 6 

ใบสั่งซ้ือ/ป           
เพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซ้ือ 1 ใบมีคาเทากบั 

6
19.218,183 = 30,536.37 

บาท/ใบสั่งซ้ือ 
เราสามารถหาคา I ไดจาก                                    
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ตารางโครงสรางตนทุนการเก็บรักษาสินคา 
 

รายการที ่ ประเภทตนทนุ ตนทุน 
(% ของมูลคาสินคาคงคลัง) 

1 คาอาคารและสิ่งอํานวยความสะดวก 5(3-10) 
2 คาอุปกรณในการยกขนสินคา 2(1-3.5) 
3 คาแรงงานจากการรักษาสินคาเพิ่มเติม 2(3-5) 
4 เงินลงทุน 12(6-24) 
5 การลักขโมย ของเสีย คาเสื่อมสภาพ 3(2-5) 
 รวมตนทุนการเก็บรักษาสินคา 24 

 
หมายเหตุ : ตนทุนการเก็บรักษาที่ดีที่สุดควรต่ํากวารอยละ 15 ของมูลคาสินคาคงคลัง แตตนทุน
การเก็บรักษาสินคารายปประมาณรอยละ 40 ของมูลคาสินคาคงคลัง 
 
4.4  สรุป  

จากการคํานวณจะไดวาจุดสั่งซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม NAK80 มีคาเทากับ 265.04 หรือ
ประมาณ 266 เมตรและปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด คือ 925.77 หรือประมาณ 926 เมตร และปริมาณ
สต็อกเพื่อความปลอดภัย มีคาเทากับ 101.63 หรือประมาณ 102 เมตร เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตอง
ส่ังซื้อลวดเชื่อมจากตางประเทศ 1 ครั้ง โดยส่ังซื้อครั้งละ 1,000  เมตรและสั่งซื้อเมื่อลวดเชื่อม 
NAK80 เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 266 เมตร โดยที่เราไดมีระดับการใหบริการ 100%เพราะ เราไดเผ่ือ
สต็อก เพื่อความ ปลอดภัย ไวเทากับ  102 เมตร โดยเราคํานวณดูจากคาความนาจะเปนของเวลานํา 
(Lead-time) ของสินคาที่มาถึงเอาไวเรียบรอยแลว        
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ตารางที่ 4.18 แสดงอัตราการใชตอสัปดาหของลวดเชื่อม STAVAX โดยเก็บรวบรวมขอมูล 3 ป 
 

อัตราการใชตอสัปดาห(เมตร) ความถี่ท่ีเกิดขึ้น(คร้ัง) 
10 2 
20 15 
30 14 
40 5 
50 7 
60 9 
70 1 
80 3 
90 5 
100 0 
รวม 61 

 
ที่มา: จากการเก็บขอมูล 
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ตารางที่ 4.19 แสดงการคํานวณคา d และ dσ ของขอมูลอัตราการใชในชวง 1 สัปดาห (ขอมูล
ยอนหลัง 3 ป) 

iD (เมตร) if (คร้ัง) ii fD ×  ( iD - d ) 2  ( iD - d ) 2
if× (บาท) 

10 2 20 1,053 2,106 
20 15 300 504 7,560 
30 14 420 155 2,170 
40 5 200 2.45 12.25 
50 7 350 57 399 
60 9 540 308 2,772 
70 1 70 759 759 
80 3 240 1,410 4,230 
90 5 450 2,261 11,305 
100 0 0 3,312 0 
รวม 61 2,590  31,313.25 

 
ที่มา: จากาการคํานวณ 
 

  d      = 
61
590,2   = 42.45 เมตร/สัปดาห   

 

dσ    = 
61

)(31,313.25 = 22.65 เมตร/สัปดาห 

 

LT   = 
18
532    = 29.55 วัน 

                 

  LTσ  =  
18

4.22  = 1.12 วัน 

 
       2

dLTσ  = [(22.65) 2 *
7
55.29  ] + [(1.12) 2 *

7
45.42 2  ]                                

                     = 2,165.68 + 46.13 
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                        = 2,211.81 

dLTσ   =  ( 2
dLTσ )  = 2,211.81   

                       = 47.03 
 

ถาเรากําหนดระดับบริการไวที่ 100% จะไดคา Z = 3.4 ซ่ึงสามารถนําไปคํานวณระดับ
ของคงคลังสํารองและจุดสั่งใหม ภายใตระดับบริการที่ตองการดังนี้ 
 
     ระดับของคงคลังสํารอง(SS) = Z dLTσ  

             = 3.4(47.03) 
                                = 159.90 เมตร 

              จุดสั่งซ้ือใหม = ( xd L ) + Z       222
Ld dL σσ +  

              ROP = [(42.45*
7
55.29 )] + [3.4*47.03]    

                 = 179.20 + 159.90 
             =  339.10 เมตร 

คํานวณหาขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดั (Q*) 

               Q*   =  
IC
DS2  

               D     =   ปริมาณความตองการตอป 
               S      =   ตนทุนในการสั่งซ้ือ (บาท/คร้ัง) 
                   I      =  ตนทุนในการเก็บรักษาของคงคลังเปนเปอรเซ็นตของราคา

สินคาตอหนวยตอป 
       C    =   ราคาสินคาตอหนวย(บาท/หนวย) 

               Q*   =  
IC
DS2  

 

             =  
)350*24.0(

)  31,147.08*61.015,1(2  

        
                      =   867.85 เมตร 
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เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ
ยอดขาย 

เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
1)  คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 

ป มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 
2)  คาใชจายที่เกิดจากการจัดทําใบจัดซื้อและคาวัสดุส้ินเปลือง , คาเสื่อมของเครื่องมือ 

คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 
3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือนหรือ 120,000 บาท/

ป 
4) คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(1,015.61)(350) = 

24,882.45 บาท/ป 
5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 24,882.45 + 

27,000 = 186,882.45 บาท/ป 
ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 

3
18  = 6 

ใบสั่งซ้ือ/ป                                                                            
เพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซ้ือ 1 ใบมีคาเทากับ 

6
 186,882.45 = 31,147.08 

บาท/ใบสั่งซ้ือ 
เราสามารถหาคา I ไดจาก    
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ตารางโครงสรางตนทุนการเก็บรักษาสินคา 
 

รายการที ่ ประเภทตนทนุ ตนทุน 
(%ของมูลคาสินคาคงคลัง) 

1 คาอาคารและสิ่งอํานวยความสะดวก 5(3-10) 
2 คาอุปกรณในการยกขนสินคา 2(1-3.5) 
3 คาแรงงานจากการรักษาสินคาเพิ่มเติม 2(3-5) 
4 เงินลงทุน 12(6-24) 
5 การลักขโมย ของเสีย คาเสื่อมสภาพ 3(2-5) 
 รวมตนทุนการเก็บรักษาสินคา 24 

 
หมายเหตุ :  ตนทุนการเก็บรักษาที่ดีที่สุดควรต่ํากวารอยละ 15 ของมูลคาสินคาคงคลัง แตตนทุน
การเก็บรักษาสินคารายปประมาณรอยละ 40 ของมูลคาสินคาคงคลัง 
 
4.5  สรุป  

จากการคํานวณจะไดวาจุดส่ังซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม STAVAX มีคาเทากับ 339.10 
หรือประมาณ 340 เมตรและปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด คือ 867.85 หรือประมาณ 868 เมตร และ
ปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย มีคาเทากับ 159.90 หรือประมาณ 160 เมตร เพราะฉะนั้นใน 1 ป 
จะตองส่ังซ้ือลวดเช่ือมจากตางประเทศ  1 คร้ัง โดยส่ังซ้ือคร้ังละ 900 เมตรและสั่งซื้อเมื่อลวดเช่ือม 
STAVAX เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 340  เมตร โดยที่เราไดมีระดับการใหบริการ 100%เพราะ เราได
เผ่ือสต็อก เพื่อความ ปลอดภัย ไวเทากับ  160 เมตร โดยเราคํานวณดูจากคาความนาจะเปนของ เวลา
นํา(Lead-time) ของสินคาที่มาถึงเอาไวเรียบรอยแลว 
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ตารางที่ 4.20 แสดงอัตราการใชตอสัปดาหของลวดเชื่อม SKD11 โดยเก็บรวบรวมขอมูล 3 ป 
 

อัตราการใชตอสัปดาห(เมตร) ความถี่ท่ีเกิดขึ้น(คร้ัง) 
10 25 
20 12 
30 5 
40 9 
50 10 
60 7 
70 7 
80 1 
90 2 
100 0 
รวม 78 

 
ที่มา: จากการเก็บขอมูล 
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ตารางที่ 4.21 แสดงการคํานวณคา d และ dσ ของขอมูลอัตราการใชในชวง 1 สัปดาห (ขอมูล
ยอนหลัง 3 ป) 
 

iD (เมตร) if (คร้ัง) ii fD ×  ( iD - d ) 2  ( iD - d ) 2
if× (บาท) 

10 25 250 587.09 14,677.25 
20 12 240 202.49 2,429.88 
30 5 150 17.89 89.45 
40 9 360 33.29 299.61 
50 10 500 248.69 2,486.9 
60 7 420 664.09 4,648.63 
70 7 490 1,279.49 8,956.08 
80 1 80 2,094.89 2,094.89 
90 2 180 3,110.29 6,220.58 
100 0 0 0 0 
รวม 78 2,670  41,903.27 

 
ที่มา: จากการคํานวณ 
 

          d   = 
78
670,2   = 34.23 เมตร/สัปดาห 

             

       dσ = 
78

)(41,903.27 = 23.17 เมตร/สัปดาห 

 

LT     = 
18
532   =  29.55 วัน 

                 

    LTσ   =  
18

4.22  = 1.12 วนั 

         2
dLTσ  = [(23.17) 2 *

7
55.29 ] + [(1.12) 2 *

7
23.34 2

]                                                           

                      = 2,266.267 + 29.99 
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                        = 2,296.26 

           dLTσ   =  ( 2
dLTσ )= 2,296.26   

                       = 47.92 
 

ถาเรากําหนดระดับบริการไวที่ 100% จะไดคา Z = 3.4 ซ่ึงสามารถนําไปคํานวณระดับ
ของคงคลังสํารองและจุดสั่งใหม ภายใตระดับบริการที่ตองการดังนี้ 

 
ระดับของคงคลังสํารอง(SS) = Z dLTσ  

              = 3.4(47.92) 
              = 162.93 เมตร 

              จุดสั่งซ้ือใหม = ( xd L ) + Z       222
Ld dL σσ +  

              ROP = [(34.23*
7
55.29 )] + [3.4 * 47.92]   

             = 144.50 + 162.93 
             =  307.43 เมตร 

คํานวณหาขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดั (Q*) 

              Q*   =  
IC
DS2  

              D     =   ปริมาณความตองการตอป 
             S      =   ตนทุนในการสั่งซ้ือ (บาท/คร้ัง) 
              I      =   ตนทุนในการเก็บรักษาของคงคลังเปนเปอรเซ็นตของราคาสินคา

ตอหนวยตอป 
      C    =   ราคาสินคาตอหนวย(บาท/หนวย) 

              Q*   =  
IC
DS2  

            =  
)400*24.0(

) 31,277*5.916(2  

            =   772.78  เมตร 
เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ

ยอดขาย 
เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
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1)  คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 
ป มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 

2)  คาใชจายที่เกิดจากการจัดทําใบจัดซ้ือและคาวัสดุส้ินเปลือง,คาเสื่อมของเครื่องมือ 
คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 

3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/
ป 

4)  คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(916.5)(400) = 25,662 
บาท/ป 

5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 25,662 + 27,000 

= 187,662 บาท/ป 
 
ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 

3
18  = 6 

ใบสั่งซ้ือ/ป                                                                                                 
เพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ 1 ใบมีคาเทากับ 

6
  187,662 = 31,277 บาท/

ใบสั่งซ้ือ 
เราสามารถหาคา I ไดจาก               

ตารางโครงสรางตนทุนการเก็บรักษาสินคา 
 

รายการที ่ ประเภทตนทนุ ตนทุน(%ของมูลคาสินคาคงคลัง) 
1 คาอาคารและสิ่งอํานวยความสะดวก 5(3-10) 
2 คาอุปกรณในการยกขนสินคา 2(1-3.5) 
3 คาแรงงานจากการรักษาสินคาเพิ่มเติม 2(3-5) 
4 เงินลงทุน 12(6-24) 
5 การลักขโมย ของเสีย คาเสื่อมสภาพ 3(2-5) 
 รวมตนทุนการเก็บรักษาสินคา 24 

 
หมายเหตุ :  ตนทุนการเก็บรักษาที่ดีที่สุดควรต่ํากวารอยละ 15 ของมูลคาสินคาคงคลัง แตตนทุน
การเก็บรักษาสินคารายปประมาณรอยละ 40 ของมูลคาสินคาคงคลัง 
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4.6  สรุป  

จากการคํานวณจะไดวาจุดสั่งซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม SKD11 มีคาเทากับ 307.43 หรือ
ประมาณ 308 เมตรและปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด คือ 772.78 หรือประมาณ 773 เมตร และปริมาณ
สต็อกเพื่อความปลอดภัย มีคาเทากับ 162.93 หรือประมาณ 163 เมตร เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตอง
ส่ังซ้ือลวดเช่ือมจากตางประเทศ   1 คร้ัง โดยส่ังซ้ือคร้ังละ 800 เมตรและสั่งซ้ือเมื่อลวดเชื่อม SKD11 
เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 309 เมตร โดยที่เราไดมีระดับการใหบริการ 100%เพราะ เราไดเผ่ือสต็อก 
เพื่อความ ปลอดภัย ไวเทากับ  163 เมตร โดยเราคํานวณดูจากคาความนาจะเปนของเวลานํา(Lead-
time) ของสินคาที่มาถึงเอาไวเรียบรอยแลว        
 
ตารางที่ 4.22 แสดงอัตราการใชตอสัปดาหของลวดเชื่อม SKD61 โดยเก็บรวบรวมขอมูล 3 ป 
 

อัตราการใชตอสัปดาห(เมตร) ความถี่ท่ีเกิดขึ้น(คร้ัง) 
10 10 
20 21 
30 22 
40 9 
50 5 
60 6 
70 4 
80 1 
90 2 
100 1 
รวม 81 

 
ที่มา: จากการเก็บขอมูล 
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ตารางที่ 4.25  แสดงการคํานวณคา d และ dσ ของขอมูลอัตราการใชในชวง 1 สัปดาห(ขอมลู
ยอนหลัง 3 ป) 
 

iD (เมตร) if (คร้ัง) ii fD ×  ( iD - d ) 2  ( iD - d ) 2
if× (บาท) 

10 10 100 597.31 5,973.1 
20 21 420 208.51 4,378.71 
30 22 660 19.71 433.62 
40 9 360 30.91 278.19 
50 5 250 242.11 1,210.55 
60 6 360 653.31 3,919.86 
70 4 280 1,264.51 5,058.04 
80 1 80 2,075.71 2,075.71 
90 2 180 3,086.91 6,173.82 
100 1 100 4,298.11 4,298.11 
รวม 81 2,790  33,799.71 

 
ที่มา: จากาการคํานวณ 
 

      d   = 
81
790,2  =   34.44 เมตร/สัปดาห 

              

     dσ = 
81

)(33,799.71  = 20.42 เมตร/สัปดาห 

 

      LT     =   
18
532    = 29.55 วัน 

                  

                 LTσ   =  
18

4.22  = 1.12 วัน 

 

    2
dLTσ  = [(20.42) 2 *

7
55.29 ] + [(1.12) 2 *

7
44.34 2

]                                                                
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                 =  1,760.24 + 30.36 
                    = 1,790.60 

       dLTσ   =  ( 2
dLTσ )= 1,790.60   

                                     = 42.32 
 

ถาเรากําหนดระดับบริการไวที่ 100% จะไดคา Z = 3.4 ซ่ึงสามารถนําไปคํานวณระดับ
ของคงคลังสํารองและจุดสั่งใหม ภายใตระดับบริการที่ตองการดังนี้ 

 
ระดับของคงคลังสํารอง(SS) = Z dLTσ  

         = 3.4(42.32) 
                           = 143.88  เมตร 

         จุดสั่งซ้ือใหม = ( xd L ) + Z       222
Ld dL σσ +  

         ROP = [(34.44*
7
55.29 ] + [3.4 * 42.32]                  

        = 145.38 + 143.88 
        =  289.26 เมตร 

คํานวณหาขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยดั (Q*) 

         Q*   =  
IC
DS2  

         D     =   ปริมาณความตองการตอป 
         S      =   ตนทุนในการสั่งซ้ือ (บาท/คร้ัง) 
          I      =   ตนทุนในการเก็บรักษาของคงคลังเปนเปอรเซ็นตของราคาสินคาตอ

หนวยตอป 
                   C    =   ราคาสินคาตอหนวย(บาท/หนวย) 

         Q*   =  
IC
DS2  

       =  
)450*24.0(

) 32,008.66*03.954(2  

       =   752 เมตร 
เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ

ยอดขาย 
เราสามารถหาคา S ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
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1)  คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 
ป มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 

2)  คาใชจายที่เกิดจากการจัดทําใบจัดซื้อและคาวัสดุส้ินเปลือง , คาเสื่อมของเครื่องมือ 
คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 

3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/
ป 

4)  คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(954.03)(450) = 30,051.95 
บาท/ป 

5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 30,051.95 + 

27,000 = 192,051.95 บาท/ป 
 

ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 
3

18  = 6 

ใบสั่งซ้ือ/ป                  
เพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ 1 ใบมีคาเทากับ 

6
   192,051.95 = 32,008.66 

บาท/ใบสั่งซ้ือ 
เราสามารถหาคา I ไดจาก                  

ตารางโครงสรางตนทุนการเก็บรักษาสินคา 
 

รายการที ่ ประเภทตนทนุ ตนทุน(%ของมูลคาสินคาคงคลัง) 

1 คาอาคารและสิ่งอํานวยความสะดวก 5(3-10) 

2 คาอุปกรณในการยกขนสินคา 2(1-3.5) 
3 คาแรงงานจากการรักษาสินคาเพิ่มเติม 2(3-5) 
4 เงินลงทุน 12(6-24) 

5 การลักขโมย ของเสีย คาเสื่อมสภาพ 3(2-5) 
 รวมตนทุนการเก็บรักษาสินคา 24 

 
หมายเหตุ :  ตนทุนการเก็บรักษาที่ดีที่สุดควรต่ํากวารอยละ 15 ของมูลคาสินคาคงคลัง แตตนทุน
การเก็บรักษาสินคารายปประมาณรอยละ 40 ของมูลคาสินคาคงคลัง 
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4.7  สรุป  

จากการคํานวณจะไดวาจุดสั่งซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม SKD61 มีคาเทากับ 289.26 หรือ
ประมาณ 290 เมตรและปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยัด คือ 752 เมตร และปริมาณสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัย มีคาเทากับ 143.88 หรือประมาณ 144 เมตร เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตองสั่งซื้อลวดเชื่อม
จากตางประเทศ 1 คร้ัง โดยสั่งซื้อคร้ังละ 800 เมตรและสั่งซื้อเมื่อลวดเชื่อม SKD61 เหลืออยู ใน
สต็อก เทากับ 290 เมตร โดยท่ีเราไดมีระดับการใหบริการ 100%เพราะ เราไดเผ่ือสต็อก เพื่อความ 
ปลอดภัย ไวเทากับ  155 เมตร 

โดยเราไดเพิ่มสต็อกเพื่อความปลอดภัยไวอีก 10 เมตรเพราะเราดูจากความตองการ
(Demand) ของ SKD61  โดยเราคํานวณดูจากคาความนาจะเปนของเวลานํา(Lead-time) ของสินคาที่
มาถึงเอาไวเรียบรอยแลว        

จากผลการศึกษาความเคลื่อนไหวของปริมาณการใชลวดเชื่อมเลเซอรของบริษัท 
เลเซอรมาสเตอร(ประเทศไทย)จํากัด สามารถสรุปไดวา ขอมูลมีลักษณะเปนแนวโนมและมีอิทธิพล
ของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ จากผลการศึกษาดังกลาวทําใหสามารถเลือกเครื่องมือการพยากรณที่มี
ความเหมาะสมกับขอมูลชุดนี้มากที่สุดคือ เทคนิคของการพยากรณเชิงเสนที่มีความสัมพันธกับเวลา 
(Linear regression with time :LR) ซ่ึงเทคนิคดังกลาว เปนโมเดลการพยากรณที่มีความเหมาะสม
และสอดคลองกับปริมาณการใชลวดเชื่อมเลเซอรของบริษัท เลเซอร มาสเตอร(ประเทศไทย) จํากัด 
เนื่องจากเทคนิคนี้ใหคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณปริมาณการใชลวดเชื่อมในป 2010 ต่ํากวา
ทุกวิธี โดยเราวัดคาความคลาดเคลื่อนของคาเฉลี่ยความผิดพลาดสัมบูรณ(MAD) , คาเฉลี่ยความ
ผิดพลาดกําลังสอง(MSD) และคาเฉลี่ยรอยละของความผิดพลาดสัมบูรณ (MAPE) โดยมีคา
พยากรณปริมาณการใชลวด NAK80 ในป 2010 รวม 1,010.39 เมตร และลวด STAVAX มีคา
พยากรณปริมาณการใชลวด STAVAX ในป 2010 รวม 1,015.61 เมตร และลวด SKD61 มีคา
พยากรณปริมาณการใชลวด SKD61 ในป 2010 รวม 916.5 เมตร  และลวด SKD11 มีคาพยากรณ
ปริมาณการใชลวด SKD11 ในป 2010 รวม 954.03 เมตรและจากขอมูลการพยากรณเราสามารถ
นํามาคํานวณหาสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) , จุดสั่งซื้อ(Re-order Point :ROP) ,ขนาด
การสั่งซ้ือที่ประหยัด(EOQ)ของลวดเชื่อมแตละชนิดซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4.24   แสดงผลการคํานวณปริมาณการสั่งซ้ือของลวดเชื่อมแตละชนิด 

 
ชนิดลวดเชื่อม ระดับของคงคลังสํารอง 

(Safety Stock) 
จุดสั่งซื้อใหม

(ROP) 
ขนาดการสั่งซือ้ท่ี
ประหยัด (EOQ) 

ลวด NAK80 102 เมตร 266 เมตร 926 เมตร 

 
ลวด STAVAX 160 เมตร 340 เมตร 868  เมตร 

ลวด SKD11 163 เมตร 308 เมตร 
 

733 เมตร 

ลวด SKD61 144 เมตร 290 เมตร 752 เมตร 

 
ที่มา : จากการคํานวณ 
 
 การเปรียบเทยีบการสั่งซ้ือลวดเชื่อมแบบเดมิกับการสั่งซ้ือลวดเชื่อมแบบใหม 

การเปรียบเทยีบการสั่งซ้ือลวดเชื่อม   NAK80   ในป 2010  
การสั่งซื้อแบบเกาจะสั่งทุกๆ 2 เดือน โดยใชวิธีกะประมาณจากประสบการณของ

ผูบริหารสวนการ   ส่ังซ้ือแบบใหมจะใชวิธีการคํานวณซึ่งมีคาดังนี้    
 EOQ = 1,000 เมตร   ROP = 266 เมตร Safety Stock = 102 เมตร 

  โดยมี Stock คงเหลือจากป 2009 เทากับ 50 เมตร 
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ตารางที่ 4.25  Demand NAK80 ในป 2010 
 

เดือน ปริมาณการใชลวด
เชื่อม(เมตร) 

ปริมาณการสัง่ซ้ือ
ลวดเชื่อม(เมตร) 

1 80 150 

2 60 - 

3 90 180 

4 100 - 

5 80 200 

6 100 - 

7 70 150 

8 90 - 

9 70 220 

10 100 - 

11 70 150 

12 90 - 

รวม 1,000 1,050 
 
ที่มา : จากการคํานวณ 
 

สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม NAK80 ในป 2010 แบบเกา 
มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เปนจํานวน 1,020 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมด

เทากับ (6*30,536.37)+(1,020*300) = 183,218.22 + 306,000 = 489,218.22 บาท 
 
สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม NAK80 ในป 2010 แบบใหม 
มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อม 1 คร้ัง เปนจํานวน 1,000 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมดเทากับ 

(1*30,536.37)+(1,000*300) = 30,536.37 + 300,000 = 330,536.37 บาท  เพราะฉะนั้นวิธีการสั่งซื้อ
ลวดเชื่อมแบบใหมชวยใหประหยัดเงินไดเทากับ 489,218.22 – 330,536.37 = 158,681.85 บาท ทํา
ใหประหยัดเงินไดคิดเปน 32.44%  ของคาใชจายที่ลดลง 
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หมายเหตุ  ราคาลวดเชื่อม NAK80 เมตรละ 300 บาท และตนทุนในการสั่งซื้อตอคร้ังเทากับ 
30,536.37 บาท 
 

การเปรียบเทียบการสั่งซ้ือลวดเชื่อม  STAVAX  ในป 2010  
การสั่งซื้อแบบเกาจะสั่งทุกๆ 2 เดือน โดยใชวิธีกะประมาณจากประสบการณของ

ผูบริหารสวนการสั่งซ้ือแบบใหมจะใชวิธีการคํานวณซึ่งมีคาดังนี้    
EOQ = 900 เมตร   ROP = 340 เมตร Safety Stock = 160 เมตร  
โดยมี Stock คงเหลือจากป 2009 เทากับ 80 เมตร 

 
ตารางที่ 4.26  Demand STAVAX ในป 2010 
 

เดือน ปริมาณการใชลวด
เชื่อม(เมตร) 

ปริมาณการสัง่ซ้ือ
ลวดเชื่อม(เมตร) 

1 100 150 

2 80 - 

3 90 250 

4 110 - 

5 90 180 

6 80 - 

7 80 150 

8 60 - 

9 90 170 

10 70 - 

11 60 150 

12 80 - 

รวม 990 1,050 
 
ที่มา : จากการคํานวณ 
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สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม STAVAX ในป 2010 แบบเกา 
มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เปนจํานวน 1,050 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมด

เทากับ (6*31,147.08)+(1,050*350) = 186,882.48 + 367,500 = 554,382.48 บาท 
 
สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม STAVAX ในป 2010 แบบใหม 
มีการสั่งซื้อลวดเชื่อม 1 คร้ัง เปนจํานวน 900 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมดเทากับ 

(1*31,147.08)+(900*350) = 31,147.08 + 315,000 = 346,147.08 บาท 
เพราะฉะนั้นวิธีการสั่งซื้อลวดเช่ือมแบบใหมชวยใหประหยัดเงินไดเทากับ 554,382.48 

– 346,147.08 = 208,235.4 บาท ทําใหประหยัดเงินไดคิดเปน 37.56%  ของคาใชจายที่ลดลง 
 
หมายเหตุ  ราคาลวดเชื่อม STAVAX เมตรละ 350 บาท และตนทุนในการสั่งซื้อตอครั้งเทากับ 
31,147.08 บาท 
 

การเปรียบเทียบการสั่งซ้ือลวดเชื่อม  SKD11   ในป 2010  
การสั่งซื้อแบบเกาจะสั่งทุกๆ 2 เดือน โดยใชวิธีกะประมาณจากประสบการณของ

ผูบริหารสวนการสั่งซ้ือแบบใหมจะใชวิธีการคํานวณซึ่งมีคาดังนี้    
EOQ = 800 เมตร   ROP = 308 เมตร Safety Stock = 163 เมตร 
โดยมี Stock คงเหลือจากป 2009 เทากับ 60 เมตร 
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ตารางที่ 4.27  Demand SKD11 ในป 2010 
 

เดือน ปริมาณการใชลวด
เชื่อม(เมตร) 

ปริมาณการสัง่ซ้ือ
ลวดเชื่อม(เมตร) 

1 60 120 

2 50 - 

3 90 150 

4 70 - 

5 80 170 

6 70 - 

7 60 150 

8 150 - 

9 90 160 

10 70 - 

11 50 150 

12 80 - 

รวม 850 900 
 
ที่มา : จากการคํานวณ 
 

สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม SKD11 ในป 2010 แบบเกา 
มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เปนจํานวน 900 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมด

เทากับ (6*31,277)+(900*400) = 187,662 + 360,000 = 547,662 บาท 
 
สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม SKD11 ในป 2010 แบบใหม 
มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อม 1 คร้ัง เปนจํานวน 1,000 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมดเทากับ 

(1*31,277)+(900*400) = 31,277 + 360,000 = 391,277 บาท 
เพราะฉะนั้นวิธีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมแบบใหมชวยใหประหยัดเงินไดเทากับ 547,662 – 

391,277 = 156,385 บาท ทําใหประหยัดเงินไดคิดเปน 28.55%  ของคาใชจายที่ลดลง 

DPU



85 
 
หมายเหตุ  ราคาลวดเชื่อม SKD11 เมตรละ 400 บาท และตนทุนในการสั่งซื้อตอครั้งเทากับ 31,277 
บาท 
 

การเปรียบเทียบการสั่งซ้ือลวดเชื่อม   SKD61   ในป 2010  
การสั่งซื้อแบบเกาจะสั่งทุกๆ 2 เดือน โดยใชวิธีกะประมาณจากประสบการณของ

ผูบริหารสวนการสั่งซ้ือแบบใหมจะใชวิธีการคํานวณซึ่งมีคาดังนี้    
EOQ = 800 เมตร   ROP = 290 เมตร Safety Stock = 144 เมตร 
โดยมี Stock คงเหลือจากป 2009 เทากับ 60 เมตร 
 

ตารางที่ 4.28  Demand SKD61 ในป 2010 
 

เดือน ปริมาณการใชลวด
เชื่อม(เมตร) 

ปริมาณการสัง่ซ้ือ
ลวดเชื่อม(เมตร) 

1 80 150 

2 70 - 

3 90 120 

4 60 - 

5 80 150 

6 70 - 

7 80 150 

8 70 - 

9 90 180 

10 60 - 

11 80 150 

12 70 - 

รวม 860 870 
 
ที่มา : จากการคํานวณ 
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สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม SKD61 ในป 2010 แบบเกา 
มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เปนจํานวน 900 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมด

เทากับ (6*32,008.66)+(900*450) = 192,051.96 + 405,000 = 597,051.96 บาท 
 
สรุปการสั่งซ้ือลวดเชื่อม SKD61 ในป 2010 แบบใหม 
มีการสั่งซื้อลวดเชื่อม 1 คร้ัง เปนจํานวน 900 เมตร คิดเปนคาใชจายทั้งหมดเทากับ 

(1*32,008.66)+(900*450) = 32,008.66 + 405,000 = 437,008.66 บาท 
เพราะฉะนั้นวิธีการสั่งซื้อลวดเช่ือมแบบใหมชวยใหประหยัดเงินไดเทากับ 597,051.96 

– 437,008.66 = 160,043.3 บาท ทําใหประหยัดเงินไดคิดเปน 26.80%  ของคาใชจายที่ลดลง 
 

หมายเหตุ  ราคาลวดเชื่อม SKD61 เมตรละ 450 บาท และตนทุนในการสั่งซ้ือตอคร้ังเทากับ 
32,008.66 บาท 
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บทที่ 5 
สรุปผลการศึกษา 

 
 

5.1  สรุปผลการศึกษา 
จากผลการศึกษาในบทที่ 4 เราไดใชโปรแกรม Win QSB ในการคํานวณหาปริมาณการ

ใช ลวดเชื่อมโดยเราไดทดลองใสคาความตองการ(Demand) แลวลองทดสอบกับการพยากรณ
ทั้งหมด 12 แบบในโปรแกรมWin QSBแลวเปรียบเทียบกันปรากฎวาการพยากรณแบบเชิงเสน ที่มี 
ความสัมพันธกับเวลา (Linear Regression with time) มีคาเฉลี่ยความผิดพลาดสัมบูรณ(MAD) , 
คาเฉล่ียความผิดพลาดกําลังสอง (MSE)และคารอยละของความผิดพลาดสัมบูรณ(MAPE) ต่ําที่สุด
เราจึงไดใชคาที่ไดจากการพยากรณนี้มาทําการคํานวณตอไป 
 ในการคํานวณเราไดคํานวณหาระดับของคงคลังสํารอง(Safety Stock)  ,จุดสั่งซื้อใหม
(ROP) และขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) โดยเราหาคาความถี่ของปริมาณการใชเฉลี่ยตอ
สัปดาหและเวลาที่ตอง ใชในการรอคอยสินคาเพื่อมาหาคาความคลาดเคลื่อนที่สินคาจะสงมาถึงจาก
ตางประเทศเพื่อที่เราจะไดนําคานี้มาคํานวณหาคาจุดสั่งซ้ือใหม(ROP)และคํานวณหาระดับ
ของคงคลังสํารอง(Safety Stock)เพื่อจะไดมีสินคาใชไมขาดมือโดยที่เราไดกําหนดระดับการ
ใหบริการ(Service Level) เอาไวที่ 100%(คา Z = 3.4) ทําใหเราไดคาปริมาณการสั่งซื้อลวดเชื่อม
ชนิดตางๆ ดังตารางที่ 4.25 ดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ 5.1  แสดงขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด,จุดสั่งซื้อและสต็อกเพื่อความปลอดภัยของลวดเชื่อม
ทั้ง 4 ชนิด 

ชนิดของลวด
เชื่อม 

EOQ 
(เมตร) 

ROP 
(เมตร) 

Safety Stock 
(เมตร) 

NAK80 925.77 265.04 101.63 

STAVAX 867.85 339.10 159.90 

SKD11 772.78 307.43 162.93 

SKD61 752 289.26 143.88 

 
ที่มา : จากการคํานวณ 
 
5.2  ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาขอมูลการสั่งซื้อลวดเชื่อมของบริษัท เลเซอร มาสเตอร(ประเทศไทย) 
จํากัด พบวามีการสั่งซื้อตอปประมาณ 6 คร้ังซึ่งแตละครั้งไมไดมีการกําหนดขนาดการสั่งซื้อที่
ประหยัด(EOQ)และไมไดมีการกําหนดจุดสั่งซื้อ(ROP) โดยการสั่งซื้อก็จะเปนการคาดเดาจาก
ประสบการณของผูบริหารซึ่งในบางครั้งทําใหของที่ส่ังซ้ือมาจากตางประเทศไมเพียงพอตอความ
ตองการทําใหเกิดความเสียหายไดและในบางครั้งก็มีลวดเชื่อมบางชนิดถูกเก็บอยูในสต็อกเปน
เวลานานไมไดเอาออกมาใชงานเพราะฉะนั้นจากการศึกษาขอมูลทางบริษัทเลเซอร มาสเตอร
(ประเทศไทย) จํากัด ควรส่ังซื้อลวดเชื่อมตามขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัด(EOQ) ซ่ึงไดคํานวณไวใน
บทที่ 4 และควรจะกําหนดปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock)เพื่อปองกันของขาด
สต็อกเอาไวดวย 

โดยที่ลวดเชื่อม NAK80 ควรที่จะสั่งซ้ือดังตอไปนี ้
จากการคํานวณจะไดวา จุดสั่งซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม NAK80 มีคาเทากับ 265.04 หรือ

ประมาณ 266 เมตรและปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด(EOQ) คือ 925.77 หรือประมาณ 926 เมตร และ
ปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) มีคาเทากับ 101.63 หรือประมาณ 102 เมตร 
เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตองสั่งซื้อลวดเชื่อมจากตางประเทศ  1 ครั้ง โดยส่ังซื้อครั้งละ 1,000  เมตร

DPU



89 
 
และส่ังซ้ือเมื่อลวดเชื่อม NAK80 เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 266 เมตร โดยที่เราไดมีระดับการ
ใหบริการ(Service Level) 100%เพราะเราไดเผ่ือสต็อกเพื่อความปลอดภัย ไวเทากับ  102 เมตร  

เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ
ยอดขาย 

เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
1)  คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/คร้ัง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 

ป มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 
2)  คาใชจายทีเ่กิดจากการจดัทําใบจัดซื้อและคาวัสดุส้ินเปลือง , คาเสื่อมของเครื่องมือ 

คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 
3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/

ป 
  4) คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(1,010.39)(300) = 
21,218.19 บาท/ป 

5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 21,218.19 + 27,000 = 
183,218.19 บาท/ป 

ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซื้อ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 
3

18   = 6 ใบ 

ส่ังซื้อ/ปเพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ 1 ใบมีคาเทากับ 
6

19.218,183 = 30,536.37 บาท/

ใบสั่งซ้ือ 
ใน 1 ป มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เฉล่ียทกๆ 2 เดือนส่ัง 1 ครั้ง ทําใหมีคาใชจาย

ในการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมดเทากับ 6*30,536.37 = 183,218.22 บาทใน 1 ป 
  แตถาสั่งซ้ือแบบประหยัดตามที่เราคํานวณไวจะมีคาใชจายเพียง 1 ครั้ง มีคาเทากับ 
30,536.37 บาท ทําใหชวยลดตนทุนในการสั่งซื้อไปได 152,681.85 บาท และเรายังมีสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัย(Safety Stock) ,จุดสั่งซ้ือใหม  (ROP)  และทําใหเรารูขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด  (EOQ) 
  โดยที่ลวดเชื่อม STAVAX ควรที่จะสั่งซ้ือดังตอไปนี ้

จากการคํานวณจะไดวา จุดส่ังซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม STAVAX มีคาเทากับ 339.10 
หรือประมาณ 340 เมตรและปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) คือ 867.85 หรือประมาณ 868 
เมตร และปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) มีคาเทากับ 159.90 หรือประมาณ 160 
เมตร เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตองสั่งซื้อลวดเชื่อมจากตางประเทศ 1 คร้ัง โดยส่ังซื้อคร้ังละ 900 
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เมตรและสั่งซื้อเมื่อลวดเชื่อม STAVAX เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 340    เมตร โดยที่เราไดมีระดับ
การใหบริการ(Service Level) 100%เพราะ เราไดเผ่ือสต็อกเพื่อความปลอดภัย ไวเทากับ  160 เมตร 

เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ
ยอดขาย 
  เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 

1) คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 ป 
มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 

2)  คาใชจายที่เกิดจากการจัดทําใบจัดซื้อและคาวัสดุส้ินเปลือง , คาเสื่อมของเครื่องมือ 
คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 

3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/
ป 
      4) คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(1,015.61)(350) = 
24,882.45 บาท/ป 

5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 24,882.45 + 

27,000 = 186,882.45 บาท/ป 
ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 

3
18  = 6 

ใบสั่งซ้ือ/ป 
เพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซ้ือ 1 ใบมีคาเทากับ 

6
 186,882.45 = 31,147.08 

บาท/ใบสั่งซ้ือ 
ใน 1 ป มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เฉลี่ยทกๆ 2 เดือนสั่ง 1 คร้ัง ทําใหมี

คาใชจายในการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมดเทากับ 6*24,882.45 = 149,294.7 บาทใน 1 ป 
แตถาสั่งซ้ือแบบประหยัดตามที่เราคํานวณไวจะมีคาใชจายเพียง 1 ครั้ง มีคาเทากับ 

24,882.45 บาท ทําใหชวยลดตนทุนในการสั่งซื้อไปได 124,412.25 บาท และเรายังมีสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัย(Safety Stock),จุดสั่งซ้ือใหม(ROP)และทําใหเรารูขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด (EOQ) 
  โดยที่ลวดเชื่อม SKD11 ควรที่จะสั่งซ้ือดังตอไปนี้ 

จากการคํานวณจะไดวา จุดสั่งซ้ือ(ROP) ของลวดเชื่อม SKD11 มีคาเทากับ 307.43 หรือ
ประมาณ 308 เมตรและปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด(EOQ) คือ 772.78 หรือประมาณ 773 เมตร 
และปริมาณสต็อกเพื่อความปลอดภัย(Safety Stock) มีคาเทากับ 162.93 หรือประมาณ 163 เมตร 
เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตองสั่งซื้อลวดเชื่อมจากตางประเทศ 1 ครั้ง โดยส่ังซื้อครั้งละ 800 เมตรและ
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ส่ังซื้อเมื่อลวดเชื่อม SKD11 เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 309 เมตร โดยที่เราไดมีระดับการใหบริการ
(Service Level) 100%เพราะ เราไดเผ่ือสต็อกเพื่อความปลอดภัย ไวเทากับ  163 เมตร โดยเรา
คํานวณดูจากคาความนาจะเปนของ Lead-time ของสินคาที่มาถึงเอาไวเรียบรอยแลว        
  เราสามารถหาคา D ไดจาก ปริมาณความตองการตอปโดยใชขอมูลจากการพยากรณ
ยอดขาย 

เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
1) คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 ป 

มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 
2)  คาใชจายที่เกิดจากการจัดทําใบจัดซ้ือและคาวัสดุส้ินเปลือง,คาเสื่อมของเครื่องมือ 

คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 
3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/

ป 
4)  คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(916.5)(400) = 25,662 

บาท/ป 
5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 
เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 25,662 + 27,000 

= 187,662 บาท/ป 
ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 

3
18  = 6 

ใบสั่งซื้อ/ปเพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซ้ือ 1 ใบมีคาเทากับ 
6

  187,662 = 31,277 บาท/

ใบสั่งซ้ือ 
ใน 1 ป มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เฉล่ียทกๆ 2 เดือนส่ัง 1 ครั้ง ทําใหมีคาใชจาย

ในการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมดเทากับ 6*25,662 = 153,972 บาทใน 1 ป 
แตถาสั่งซ้ือแบบประหยัดตามที่เราคํานวณไวจะมีคาใชจายเพียง 1 ครั้ง มีคาเทากับ 

25,662 บาท ทําใหชวยลดตนทุนในการสั่งซื้อไปได 128,310 บาท และเรายังมีสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัย(Safety Stock),จุดสั่งซ้ือใหม(ROP)และทําใหเรารูขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด  (EOQ) 
  โดยที่ลวดเชื่อม SKD61 ควรที่จะสั่งซ้ือดังตอไปนี ้

จากการคํานวณจะไดวา จุดสั่งซื้อ(ROP) ของลวดเชื่อม SKD61 มีคาเทากับ 289.26 หรือ
ประมาณ 290 เมตรและปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด(EOQ) คือ 752 เมตร และปริมาณสต็อกเพื่อ
ความปลอดภัย(Safety Stock) มีคาเทากับ 143.88 หรือประมาณ 144 เมตร เพราะฉะนั้นใน 1 ป จะตอง
ส่ังซ้ือลวดเชื่อมจากตางประเทศ 1 คร้ัง โดยส่ังซ้ือคร้ังละ 800 เมตรและสั่งซ้ือเมื่อลวดเชื่อม SKD61 
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เหลืออยู ในสต็อก เทากับ 290 เมตร โดยที่เราไดมีระดับการใหบริการ(Service Level) 100%เพราะ 
เราไดเผ่ือสต็อก เพื่อความ ปลอดภัย ไวเทากับ  155 เมตรโดยเราไดเพิ่มสต็อกเพื่อความปลอดภัยไวอีก 
10 เมตรเพราะเราดูจาก  Demand ของ SKD61 โดยเราคํานวณดูจากคาความนาจะเปนของ Lead-time 
ของสินคาที่มาถึงเอาไวเรียบรอยแลว        

เราสามารถหาคา S  ไดจาก ตนทุนในการสั่งซ้ือจะแยกออกเปน 
1)  คาโทรศัพททางไกลในการสื่อสาร 1,000 บาท/ครั้ง หรือ 6,000 บาท/ป เพราะใน 1 

ป มีการสั่งซ้ือ 6 คร้ัง มาจากคาเฉลี่ยของขอมูลใน 3 ป 
2)  คาใชจายที่เกิดจากการจัดทําใบจัดซื้อและคาวัสดุส้ินเปลือง , คาเสื่อมของเครื่องมือ 

คิดรวมเปน 1,500 บาท/คร้ัง หรือ 9,000 บาท/ป 
3)  คาบริการ Internet เพื่อใชในการติดตอส่ือสาร 1,000 บาท/เดือน หรือ 120,000 บาท/

ป 
4)  คาธรรมเนียม + คาภาษี 7% (ของราคาสินคาทั้งป) = 7%(954.03)(450) = 30,051.95 

บาท/ป 
5)  คาใชจายในการขนสงวัสดุ = 4,500 บาท/คร้ัง = 27,000 บาท/ป 

เพราะฉะนั้นรวมคาใชจายทั้งหมดเปนเงิน 6,000 + 9,000 + 120,000 + 30,051.95 + 27,000 = 
192,051.95 บาท/ป 

ใน 3 ปที่ทําการเก็บขอมูลมีการออกใบสั่งซ้ือ 18 ใบ คิดเปนตอปจะเทากับ 
3

18  = 6 

ใบสั่งซื้อ/ปเพราะฉะนั้นคาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ 1 ใบมีคาเทากับ 
6

   192,051.95 = 32,008.66 

บาท/ใบสั่งซ้ือ 
ใน 1 ป มีการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมด 6 คร้ัง เฉลี่ยทกๆ 2 เดือนสั่ง 1 คร้ัง ทําใหมี

คาใชจายในการสั่งซ้ือลวดเชื่อมทั้งหมดเทากับ 6*30,051.95 = 180,311.7 บาทใน 1 ป 
แตถาสั่งซื้อแบบประหยัดตามที่เราคํานวณไวจะมีคาใชจายเพียง 1 คร้ัง มีคาเทากับ 

30,051.95 บาท ทําใหชวยลดตนทุนในการสั่งซื้อไปได 150,259.75 บาท และเรายังมีสต็อกเพื่อ
ความปลอดภัย(Safety Stock),จุดสั่งซ้ือใหม(ROP)และทําใหเรารูขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด (EOQ) 
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ตารางที่ 5.2  สรุปการสั่งซ้ือลวดของบริษัทเลเซอร มาสเตอร(ประเทศไทย)จํากัดในป 2010 
โดยทําการเปรียบเทียบการสั่งซ้ือแบบใหมที่ใชวิธีการคํานวณในการวิจัยคร้ังนี้กับแบบเกาที่ใชวิธี 
การคาดเดาของผูบริหาร 
 

ลวดเชื่อม แบบเกา แบบใหม 

NAK80 489,218.22 
 

330,536.37 
 

สามารถลดตนทุนได  158,681.85   คิดเปน  32.44% 
 

STAVAX 554,382.48 
 

346,147.08 
 

สามารถลดตนทุนได  208,235.4   คิดเปน  37.56% 
 

SKD11 547,662 
 

391,277 
 

สามารถลดตนทุนได  156,385  คิดเปน  28.55% 
 

SKD61 597,051.96 
 

437,008.66 
 

สามารถลดตนทุนได  160,043.3    คิดเปน  26.80% 
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