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 สารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคท่ีจะศึกษาหาแนวทางในการลดตนทุนและปริมาณ
สินคาคงคลังใหอยูในปริมาณท่ีเหมาะสม โดยมุงเนนไปท่ีสินคาประเภท Class A ท่ีส่ังซ้ือจาก
ตางประเทศและมีมูลคาสูงสุดในบริษัทกรณีศึกษา วิธีการลดตนทุนทําโดยการนํานโยบายระบบการ
วางแผนความตองการวัตถุดิบท่ีใชในปจจุบันมาเปนตัวเปรียบเทียบกับนโยบายหลายๆนโยบายท่ี
นําเสนอในงานวิจัยนี้เพื่อหานโยบายท่ีใหตนทุนตํ่าท่ีสุด 
 จากการเก็บขอมูลเบ้ืองตนพบวานโยบายท่ีบริษัทใชอยูในปจจุบันมีปริมาณวัตถุดิบ 
ท่ีเก็บไวเกินกวาปริมาณการใชงานจริง จึงนําเสนอรูปแบบส่ังซ้ือแบบวิธี 1) EOQ 2) Silver-Meal 
3) POQ 4) LUC และ 5) LTC ในการหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม (Lot sizing) พบวา ตนทุนใน
การส่ังซ้ือวัตถุดิบนั้นมีตนทุนการส่ังซ้ือท่ีนอยมากเม่ือเปรียบเทียบกับตนทุนการเก็บรักษาสินคาคง
คลังท้ังน้ีเนื่องจากบริษัทกรณีศึกษามีระบบการจัดซ้ือท่ีมีประสิทธิภาพมาก แสดงวาตนทุนคาใชจาย
โดยรวมข้ึนกับปริมาณสินคาคงคลัง ดังนั้นในการลดตนทุนควรท่ีจะเพ่ิมความถ่ีในการส่ังซ้ือแต
ส่ังซ้ือในปริมาณนอยลงเพื่อลดปริมาณสินคาคงคลังท่ีตองเก็บรักษาไว  
 เพื่อสนองตอบนโยบายท่ีปรับปรุงจึงทําการเจรจากับผูจําหนายวัตถุดิบเพื่อลดชวงเวลา
นํา (Lead time) ของสินคา โดยสามารถส่ังซ้ือสินคาไดทุกชวงเวลาท่ีตองการสินคาและกําหนดใหผู
จําหนายนําสงสินคาตามขนาดของจํานวนข้ันตํ่าหรือตามกลองท่ีบรรจุสินคานั้นๆ หลังจากนั้นจึงนํา
ผลลัพธท่ีไดไปเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากนโยบายส่ังซ้ือแบบเดิม พบวามูลตนทุนคาใชจายรวม
สะสมลดลงจากเดิม คิดเปน 31% และสินคาคงคลังปลายงวดลดลงคิดเปน 15% 
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    ABSTRACT 
 
 The objective of this research is to study and find the way to reduce inventory cost 
and quantity to the appropriate level for Class A items which imported from abroad and assessed 
the most value. The cost reduction method begins by comparing the present material requirement 
lot sizing policy with other policies presented in this research to find the best policy given the 
minimum inventory cost.  
 From gathering preliminary data, the present lot sizing policy demonstrates the 
excessive inventory quantity; hence to solve the problem, this research presents the alternative lot 
sizing policies such as 1) EOQ, 2) Silver-Meal, 3) POQ, 4) LUC, and 5) LTC. The result from 
implementing these policies shows that the ordering cost is very small relative to inventory 
holding cost due to the high- efficiency E-procurement system (SAP) of company case study. 
This leads to the fact that to reduce inventory cost an ordering frequency should be increased 
contrast with an ordering quantity should be decreased to keep less inventory.  
 According to the given result, by negotiation with several suppliers merchandise lead-
time is reduced and company case study can order whenever that is required but the merchandise 
must be delivered by minimum quantity fixed by package size. Finally, from implementing the 
presented procurement policy, the inventory cost is decreased by 31% and inventory quantity is 
decreased by 15%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 
  ในปจจุบันเทคโนโลยีไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็วเพื่อตอบสนองตอการแขงขันใน
ตลาดโลก โดยเฉพาะอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคสซ่ึงมีการพัฒนารูปแบบของผลิตภัณฑอยาง 
กาวกระโดดสงผลใหอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคสเองรวมถึงอุตสาหกรรมตางๆ ท่ีสนับสนุน
อุตสาหกรรมประเภทนี้ตองมีการปรับตัวใหทันกับสภาวะดังกลาวเพื่อความอยูรอด บริษัท
กรณีศึกษาเปนบริษัทหนึ่งในสวนของอุตสาหกรรมสนับสนุนท่ีทําการประกอบผลิตภัณฑแผงวงจร
ไฟฟาอิเลคทรอนิคส โดยที่ในประเทศไทยถือวาอุตสาหกรรมการประกอบผลิตภัณฑแผงวงจร
ไฟฟามีความสําคัญและสวนมากจะเนนการผลิตเพื่อสงออก โดยมูลคาการสงออกมีแนวโนมสูงข้ึน
ทุกๆ ป แตเนื่องจากการพัฒนาทางเทคโนโลยีท่ีรวดเร็วทําใหตองเผชิญกับความไมแนนอนใน
หลายๆดาน ท้ังในดานของความตองการสินคาท่ีแปรผัน วัฐจักรชีวิตของสินคาท่ีส้ันลง รวมกับดาน
อ่ืนๆ อยางเชน ราคาน้ํามันดิบในตลาดโลกท่ีสูงข้ึน อัตราแลกเปล่ียนท่ีผันผวน สงผลใหตนทุน
วัตถุดิบและการขนสงเพิ่มข้ึนอยางมีนัยสําคัญ โดยเฉพาะวัตถุดิบท่ีมีตนกําเนิดมาจากประเทศญ่ีปุน 
ไตหวัน เกาหลี และจีน ตางปรับราคาสูงข้ึน สงผลกระทบตอราคาของแผงวงจรพิมพ (PCB) ซ่ึง
มากกวา 80% อยูในตลาดเอเชียแปซิฟก รวมถึงอุตสาหกรรมผลิตสินคาท่ีใชแผนวงจรดังกลาวเปน
สวนประกอบอยางเชน คอมพิวเตอร และฮารดไดรว สินคาท่ีตองใชจอแบน โนตบุค และอุปกรณ
ไรสายเปนตน ตองปรับเปล่ียนระบบและวิธีการปฏิบัติการอยางมาก จากสาเหตุขางตนพบวาบริษัท
กรณีศึกษาตองเผชิญกับความไมแนนอนหลายๆดาน ทําใหจุดมุงหมายของบริษัทท่ีจะสรางความพึง
พอใจและตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอและทันเวลาเปนเร่ืองท่ีทาทาย
ข้ึนอยูกับการจัดการท่ีมีประสิทธิภาพในดานตางๆ ท้ังในดานของธุรกิจ บุคลากร แตท่ีสําคัญที่สุด 
ก็คือการจัดการสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพโดยที่การจัดการสินคาคงคลังจะมุงเนนในการตอบ
โจทยท่ีเกี่ยวกับปริมาณส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมและเวลาท่ีจะทําการส่ังซ้ือเพื่อใหเกิดตนทุนสินคาคงคลัง
ต่ําท่ีสุด 
 โรงงานบริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทประกอบช้ินสวนอิเล็คทรอนิคส ท่ีทําตามคําส่ังซ้ือ
ของลูกคาท้ังหมด หรือท่ีเรียกวา Make to Order และสงขายใหกับลูกคาตางประเทศมามากกวา 25 
ปแลว ซ่ึงในสภาพปจจุบัน จํานวนวัตถุดิบและช้ินสวนท่ีส่ังเพื่อการผลิตนั้น มีจํานวนท่ีมากกวา 
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15,000 รายการ ประมาณ 80% ตองส่ังซ้ือมาจากตางประเทศ ซ่ึงสวนใหญสงมาจากประเทศ
เดนมารก สวีเดน สิงคโปร ฮองกง จีน ญ่ีปุน ไดหวัน และสหรัฐอเมริกา 
 โดยในการวิจัยนี้ไดคัดเลือกผลิตภัณฑท่ีจะทําการศึกษาคือ กลองวงจรปดระบบ
เครือขาย (Network Camera) ท่ีมีลูกคาส่ังผลิตมาจากตางประเทศซ่ึงถือวาเปนสินคาท่ีมีความสําคัญ
ท่ีสุดและผูวิจัยรับผิดชอบโดยตรง ปญหาท่ีพบในปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาคือการขาดนโยบาย
การจัดการสินคาคงคลังท่ีเหมาะสมจึงทําใหเกิดปญหาที่สําคัญตามมาหลายปญหาไดแก ปญหาการ
ขาดแคลนวัตถุดิบชนิดใดชนิดหนึ่ง สงผลใหเกิดการหยุดชะงักในสายการผลิตและทําใหสงมอบ
สินคาไดไมทันตามกําหนดเวลาแสดงดังภาพท่ี 1.1 และปญหาสินคาคงคลังท่ีมีมากเกินไป (Over- 
stock) (แสดงดังภาพท่ี 1.2) ทําใหตนทุนเก็บรักษาสินคาคงคลังสูง รวมถึงปจจัยแหลงซ้ือท่ีสวน
ใหญอยูตางประเทศทําใหมีระยะเวลารอคอยวัตถุดิบ (Lead time) ท่ีคอนขางยาวนานเพราะตอง
ขนสงท้ังทางอากาศและทางเรือยิ่งทําใหปญหาดังกลาวนั้นทาทายอยางยิ่ง 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1  แสดงจํานวนงานลาชาประจําเดือนตุลาคม - มีนาคม 2011 
 
 จํานวนลาชาศึกษาตั้งแตเดือนตุลาคมถึงมีนาคม ป 2011 คิดเปนมูลคาเฉลี่ยตอเดือน
ประมาณ 6,461,314.04 เหรียญสหรัฐ หรือคิดตามจํานวนผลิตภัณฑ (By Product) เฉล่ียตอเดือน
ลาชา ประมาณ 394 ผลิตภัณฑ 
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ภาพท่ี 1.2  แสดงมูลคาสินคาวัตถุดิบคงคลัง ประจําเดือนตุลาคม - มีนาคม 2011 (หนวย ลานบาท) 
 
 ในป 2010 บริษัทไดตั้งเปาหมายท่ีจะตองมีสินคาคงคลังตํ่ากวา 1000 ลานบาท แตผลท่ี
ไดรับคือ มีสินคาคงคลัง คงเหลือ เทากับ 1213 ลานบาทเม่ือส้ินป 2010 ซ่ึงเกินกวาเปาหมายถึง 213 
ลานบาท และในป 2011 มีการตั้งเปาหมายของสินคาคงคลังตองต่ํากวา 1200 ลานบาท แตผล
ปรากฏในชวงไตรมาสแรก คือ มกราคม ถึงเดือน มีนาคม ปรากฏวามีสินคาคงคลังคงเหลือถึง 1886 
ลานบาท ซ่ึงเกินกวาเปาหมายถึง 686 ลานบาท จากเหตุผลดังท่ีกลาวมาแลวขางตนผูวิจัยจึงเล็งเห็น
ความสําคัญของและนํามาเปนหัวขอในงานวิจัยนี้โดยในเบ้ืองตนจะเนนวัตถุดิบ Class A ท่ีใชใน
การผลิตกลองวงจรปด ระบบเครือขาย (Network Camera) เพราะถือวาเปนวัตถุดิบท่ีมีมูลคาสูงที่สุด
ตอบริษัทดังแสดงในภาพที่ 1.3  
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ภาพท่ี 1.3  แสดงสัดสวนมูลคาใชจายในการซ้ือวัตถุดิบโดยแบงเปนประเภท ABC (หนวยลานบาท) 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 1. เพื่อสรางนโยบายการวางแผนความตองการวัตถุดิบท่ีเหมาะสม 
 2. ลดปริมาณวัตถุดิบ Over-stock 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 1. ศึกษาเฉพาะช้ินสวนท่ีใชในข้ันตอนการประกอบช้ินสวนท่ีเกี่ยวของกับผลิตภัณฑ กลอง
วงจรปด (Network Camera & Assembly Process ) 
 2. ศึกษาเฉพาะวัตถุดิบช้ินสวนคงคลังท่ีส่ังซ้ือจากผูผลิตตางประเทศเทานั้น ท่ีเปน Class A 
และมีมูลคาสูงสุด 
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 3. ศึกษาถึงนโยบายการทํา lot sizing วิธีตางๆอยางเชนนโยบาย Economic Order Quantity 
(EOQ) Silver-Meal method (SM) Least Unit Costing (LUC) Periodic Order Quantity (POQ ) และ 
Least Total Cost (LTC) 
 4. ศึกษาเฉพาะในโรงงานตัวอยางเทานั้น 
 
1.4  ขั้นตอนงานวิจัย 
 1. สํารวจงานวิจัย และทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
 2. ศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูลในสวนของผลิตภัณฑท่ีจะศึกษา 
 3. ทําการคัดเลือกวัตถุดิบท่ีใชเปนของผลิตภัณฑท่ีจะทําการศึกษาโดยจะศึกษาวัตถุดิบท่ีเปน 
Class A 
 4. นําขอมูลท่ีไดมาทําการวิเคราะหหานโยบายการวางแผนความตองการวัสดุแบบตางๆ และ
ทําการเปรียบเทียบตนทุนการจัดการสินคาคงคลังของแตละนโยบาย 
 5. เลือกนโยบายท่ีเหมาะสมท่ีสุดโดยเลือกจากนโยบายท่ีใหตนทุนการจัดการสินคาคงคลังท่ีต่ํา
ท่ีสุด 
 6. นํานโยบายการวางแผนท่ีไดมาทดลองประยุกตใชกับโรงงานกรณีศึกษา 
 7. ทําการเปรียบเทียบตนทุนกอนและหลังทําการปรับปรุง 
 8. สรุปผลและทําการนําเสนอผลงานวิจัย 
 9. จัดทํารูปเลมสารนิพนธฉบับสมบรูณ 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 
 1. เปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาระบบการควบคุมวัตถุดิบช้ินสวนคงคลังส่ังซ้ือจาก
ผูผลิตตางประเทศและลดปริมาณการเก็บช้ินสวนเมื่อเทียบกับอัตราการใช 
 2. เปนแนวทางการกําหนดตัวบงช้ีในการเตือนลวงหนาถึงการขาดแคลนวัตถุดิบซ่ึงเปน
แนวทางปองกันและการแกไขปญหา 
 3. เปนการเพิ่มความสามารถในการแขงขันและเพ่ิมสวนแบงทางการตลาดของบริษัทฯ เปน
การสรางความเช่ือม่ันใหแกลูกคาและรักษาความสัมพันธท่ีดีและยาวนาน 
 
 
 
 

DPU



 6 

1.6  แผนการดําเนินงาน 
 

ตารางท่ี 1.1  แผนการดําเนินการ 
 

ขั้นตอนการดาํเนินการ 
                                  ระยะเวลา 2553-2554   

ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย ก.ค 

1.  ศึกษาสภาพปญหาพรอมท้ัง
กําหนดขอบเขตและ
วัตถุประสงคของงานวิจยั 

        

2. การศึกษาทฤษฎีและแนวคิด 
ท่ีเกี่ยวของกับการวิจยั 

        

3. วิเคราะหขอมูล หาสาเหตุ  
และกําหนดแนวทาง  
แนวทางแกไข 

        

4. ดําเนินการแกไขและ
เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ 

        

5.  สรุปผลการวิจัยและจัดทํา
รูปเลม 

        

 
1.7 นิยามศัพท ของวัตถุดิบท่ีใชในการการประกอบแผงวงจรไฟฟาอิเล็คทรอนิคส 
  ในการการประกอบแผงวงจรไฟฟาอิเล็คทรอนิคส ส่ิงท่ีเปนสวนประกอบแรกและเปน
หลักสําคัญก็คือ 
 1. PCB ยอมาจาก Printed circuit board หมายถึง แผนวงจรพิมพ หรือบอรดท่ียังไมประกอบ
อุปกรณ 
 
 
 
 

DPU



 

 

ภาพท่ี 1.4  แ
 
 2. PCBA
ประกอบอุปก
 

ภาพท่ี 1.5  แ
 
  อ
  1
ขณะทํางานแ
กลาวโดยสรุ
โดยไมจําเปน

สดงแผนวงจ

A ยอมาจาก 
กรณเรียบรอย

สดงแผนวงจ

อุปกรณอิเล็ค
1. อุปกรณพ
แมไมมีพลังงา
ปคือ เปนอุป
นตองมีพลังงา

รพิมพ 

 Printed circ
ยแลว 

รพิมพประกอ

ทรอนิคส แบ
าสซีฟ (Passi
านภายนอกใด
ปกรณรับอินพ
านภายนอกม

uit board A

อบอุปกรณเรี

บงออกเปน 2 
ive Compone
ดๆ มากระตุน
พุทเขามาเพื่อ
มากระตุนและ

Assembly หม

ยบรอยแลว 

ประเภทหลัก
ent) คือ อุปก
น เชน ตัวตาน
แสดงคุณสม
ะสามารถ แบง

 

มายถึง แผนว

 

ก คือ 
รณที่แสดงคุณ
นทาน ตัวเก็บป
บัติของตัวมัน
งอุปกรณประ

งจรพิมพ หรื

 

ณสมบัติของต
ประจุ ตัวเหนี่
นเองออกเปน
ะเภทพาสซีฟ

7 

อบอรดท่ี

ตัวมันเอง
นียวนํา ซ่ึง
นเอาทพุท
 ออกเปน 
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3 กลุมตามคุณสมบัติของอุปกรณคือ ตัวความตานทาน ตัวเหนี่ยวนํา และตัวเก็บประจุ (RLC 
Components) 
   1.1 ตัวความตานทาน (Resistor : R) 
   1.2  ตัวเหนี่ยวนํา (Inductor : L) 
   1.3  ตัวเก็บประจุ (Capacitor : C) 
 

 

ภาพท่ี 1.6  แสดงอุปกรณอิเล็คทรอนิคสประเภทพาสซีฟ 

  2. อุปกรณแอคทีฟ (Active Component) คือ อุปกรณท่ีจะแสดงคุณสมบัติก็ตอเม่ือมี
พลังงานภายนอกมากระตุน เชน ไดโอด ทรานซิสเตอร ไอซี ซ่ึงกลาวโดยสรุปคือ เปนอุปกรณท่ีมี
อินพุทภายนอกเขามา และจะมีเอาทพุตก็ตอเม่ือมีพลังงานภายนอกมากระตุนเทานั้น โดยสามารถ
แบงอุปกรณประเภทแอคทีฟ ออกเปน 3 กลุมคือ 
   ไดโอด (Diode) 
   ทรานซิสเตอร (Transistor), มอสเฟท (MOSFET) หรือเฟส (FET) 
   วงจรรวม หรือไอซี (Integrated Circuit : IC) 

DPU



 

 

ภาพท่ี 1.6  แ
 
  น
กลุมท่ีมีความ
  อ
 

 
ภาพท่ี 1.7  แ
   
  อ
Suppression)

สดงอุปกรณอิ

นอกจากอุปก
มสําคัญ ดังนี้ 
อุปกรณประเภ

สดงอุปกรณอิ
 
อุปกรณประเ
) เปนตน 

 

อิเล็คทรอนิคส

กรณประเภทพ

ภทเช่ือมตอ (

อิเล็คทรอนิคส

ภทปองกันวง

 

สประเภทแอ

พาสซีฟและแ

(Interconnect)

สประเภทเช่ือ

งจร (Circuit 

คทีฟ 

แอคทีฟแลว เ

) เชน สวิทซ 

อมตอ 

Protection) เ

 

เรายังมีอุปกร

 คอนเน็คเตอร

ชน ฟวส, TV

รณอิเล็คทรอนิ

ร เทอรมินอล

 

VS (Transient

9 

นิคสอีก 5 

ล เปนตน 

t Voltage 
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ภาพท่ี 1.8  แสดงอุปกรณอิเล็คทรอนิคสประเภทปองกันวงจร 
 
  อุปกรณประเภทเปล่ียนพลังงานไฟฟาเปนพลังงานกล (Electro-mechanic) เชน รีเลย 
ลําโพง มอเตอรขนาดเล็ก เปนตน 
 

 
 
ภาพท่ี 1.9  แสดงอุปกรณอิเล็คทรอนิคสประเภทเปล่ียนพลังงานไฟฟาเปนพลังงานกล 
 
  อุปกรณประเภทตรวจวัดหรือเซนเซอร (Sensor) เชน เซนเซอรอุณหภูมิ เซนเซอรวัด
แสง เปนตน 
 
 
 

DPU



 

 
ภาพท่ี 1.10  แ
 
  อ
(Real Time C
 

 
ภาพท่ี 1.11 แ
 
 

แสดงอุปกรณ

อุปกรณประเ
Clock) เปนตน

แสดงอุปกรณ

ณอิเล็คทรอนิค

เภทกําเนิดสัญ
น 

ณอิเล็คทรอนิค

คสประเภทตร

ญญาณนาฬิก

คสประเภทกาํ

รวจวัดหรือเซ

า (Oscillator)

าเนิดสัญญาณ

ซนเซอร 

) เชน คริสต

ณนาฬิกา 

 

ตรัล (Crystal
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
  ในสวนของแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ผูวิจัยขอนําเสนอ เนื้อหาสาระใน
การศึกษาตามลําดับคือ แนวคิดเกี่ยวกับสินคาคงคลัง รูปแบบปญหาและการจัดการสินคาคงคลัง 
ความสําคัญของการควบคุมคลังสินคา ระบบการวางแผนความตองการวัตถุดิบ ลักษณะและ
ความสําคัญของสินคาและหลักพื้นฐานของการดําเนินงานคลังสินคา 
 
2.1 แนวคิดเก่ียวกับสินคาคงคลัง 
  สินคาคงคลัง หมายถึง สินคาหรือวัสดุท่ีเก็บไวเพื่อการใชงานหรือจําหนายในอนาคต 
(พิชิต สุขเจริญพงษ 2547 : 210) นั้นจะตองจัดหาสินคามาใหเพียงพอกับความตองการในชวงเวลาที่
เหมาะสมไมเชนนั้นแลวอาจกอใหเกิดความเสียหายตอองคกรได องคกรตางๆ ไมวาจะเปนองคกร
เพ่ือการผลิตหรือการใหบริการอาจมีสินคาคงคลังจํานวนมากนับรอยชนิดต้ังแตวัสดุช้ินเล็กๆ เชน
ดินสอ ปากกา ไปจนถึงวัสดุขนาดใหญ เชน เคร่ืองจักร รถยนต และอุปกรณเพ่ือการกอสราง โดย
ท่ังไปสินคาคงคลังท่ีองคกรแตละแหงเก็บไวข้ึนอยูกับลักษณะของกิจการท่ีองคกรนั้นทําอยู ใน
องคกรท่ีผลิตผลิตภัณฑจะเก็บสินคาคงคลังในรูปของวัตถุดิบเพ่ือใชในการผลิต ช้ินสวนของ
เคร่ืองจักรเคร่ืองมือเพ่ือใชทดแทนในกรณีท่ีเกิดการเสียหาย ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปซ่ึงอยูในระหวาง
การผลิตและสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จเรียบรอยแลว รอการําหนายหางสรรพสินคาจะตองเก็บ
สินคาคงคลังในรูปของสินคาสําเร็จรูปเพื่อรอการจําหนาย สวนโรงพยาบาลจะตองเก็บสินคาคงคลัง
ในรูปของยารักษาโรค ,เคร่ืองมือทางการแพทยและอุปกรณอ่ืนๆ ท่ีมีความจําเปนสําหรับการดูแล
และรักษาพยาบาลคนใชภายในโรงพยาบาลใหทันกับความตองการใชงาน ซ่ึงบางคร้ังไมสามารถ
คาดการลางหนาได วาตองการใชเมือใด และเปนจํานวนเทาไร ไดเปนตน 
 พิภพ ลลิตาภรณ (2545 : 230) จําแนกประเภทสินคาคงคลังท่ีเก็บไวในองคกร หรือ
หนวยงานออกเปน 4 ประเภทดังนี้ 
 1. วัตถุดิบ (Raw Material) หมายถึง ส่ิงของ รายการตางๆ ท่ีส่ังซ้ือมาเพ่ือนํามาทําการ
ผลิต ใหเปนส่ิงของท่ีตองการ ซ่ึงอาจจะเปนสินคาสําเร็จรูปหรือช้ินสวนประกอบ เชน แร พลาสติก 
เหล็ก แผนไม เปนตน 
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 2. ช้ินสวนประกอบ Component หมายถึง ส่ิงตางๆ ท่ีอาจซ้ือหรือผลิตข้ึนมาเองเพ่ือ
นํามาเปนช้ินสวนประกอบของสินคาสําเร็จรูปหรือเพื่อเปนอะไหลซอมแซมของเกา เชน ลูกสูบ 
น็อต เกียร ยางรถยนต อะไหลรถยนตหรือช้ินสวนวิทยุเปนตน 
 3. วัสดุส้ินเปลือง (Suppliers) หมายถึง ส่ิงท่ีใชหมดไปในสายการผลิต แตมิไดกลาย 
เปนสวนหนึ่งของสินคาสําเร็จรูป สวนของวัสดุส้ินเปลืองนี้จะเปนสวนชวยใหการผลิตดําเนินไปได
อยางราบร่ืน เชน ตะกั่วบัดกรี น้ํายาลาง เปนตน 
 4. งานระหวางทํา  (Work in process) หมายถึงผลิตภัณฑ ท่ียังไมเปนสินคาสําเร็จรูป 
ยังคางอยูในระหวางข้ันตอนการผลิต เพื่อรอคอยการผลิตข้ันตอไปเพื่อใหเปนสินคาสําเร็จรูป 
 5. สินคาสําเร็จรูป (Finished goods) หมายถึง สินคาตางๆ ท่ีทําเสร็จแลว พรอมท่ีจะ
สงออกขายไดตลอดเวลา เชน เส้ือผาสําเร็จรูป รถยนต พัดลม เปนตน 
 
2.2  รูปแบบปญหาและการจัดการสินคาคงคลัง 
 ถาองคกรตองการใหตนทุนในการเก็บสินคาคงคลังตํ่าก็ตองมีสินคาคงคลังในปริมาณ
นอย การกระทําเชนนี้เส่ียงตอการท่ีสินคาจะหมดและไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาตามกําหนด
ได ทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจ  ดังนั้น (พิชิต สุขเจริญพงษ 2547 : 212 ) สรุปวาการตัดสินใจ
คลังพื้นฐานเกี่ยวกับการแกปญหาสินคาคงคลังจึงมีอยูดวยกัน 2 ประเภทคือ จะส่ังซ้ือหรือผลิต
สินคาคงคลังคร้ังละเทาไร และจะซ้ือหรือส่ังผลิตสินคาจํานวนนี้เม่ือใด ในการแกไขปญหาทั้งสอง
ประการนี้มักจะเปนทางตรงกันขามเพราะหากตองการทําใหตนทุนในการส่ังซ้ือหรือผลิตต่ํา
ปริมาณในการส่ังซ้ือหรือผลิตแตละคร้ังตองมาก แตหากตองการใหมีตนทุนในการจัดใหมีสินคาคง
คลังตํ่าปริมาณท่ีส่ังในแตละคร้ังตองนอย ดังนั้นจึงจําเปนตองทราบเกี่ยวกับคาใชจายตางๆท่ี
เกี่ยวของกับการจัดการสินคาคงคลัง วิธีการหาปริมาณการผลิตภัณฑท่ีจะตองส่ังซ้ือหรือผลิตแตละ
คร้ัง (Lot size) ท่ีจะทําใหคาใชจายนอยท่ีสุด 
 ตนทุนในการจัดการคลังสินคา (Inventory management cost) การจัดการสินคาคงคลัง 
เปนขบวนหนึ่งในระบบการจัดการผลิตหรือบริการ ดังนั้นนโยบายในการจัดการสินคาคงคลัง
จะตองสอดคลองกับแผนกผลิตรวม (Aggregate production planning) ขององคกรและในทํานอง
เดียวกันแผนการผลิตรวมก็ตองสอดคลองกับความตองการของลูกคาเชนเดียวกัน ในการจัดการ
สินคาคงคลังไมวาจะเปนสินคาคงคลังประเภทใดๆ ในทุก 5 ประเภทหลัก เชน วัตถุดิบ ช้ินสวน
ประกอบและสินคาสําเร็จรูปนั้นจําเปนตองมีตนทุนดวยกันท้ังส้ิน ซ่ึง (พิชิต สุขเจริญพงษ 2547 : 
212) จัดกลุมจําแนกออกเปน 4 ประเภทหลักกังตอไปนี้ 
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 1. ตนทุนสินคาคงคลัง (Item Cost) คือ ราคาหรือมูลคาของสินคาคงคลังเอง หากราคา
ตอหนอยของสินคาคงคลังคงท่ีตลอดไมวาจะส่ังซ้ือหรือผลิตดวยจํานวนเทาใด ตนทุนสินคาคงคลัง
จะไมนํามาพิจารณาในการตัดสินใจกําหนดปริมาณการส่ังซ้ือหรือผลิต แตถาราคาตอหนอยของ
สินคาคงคลังแปรผันตอปริมาณการส่ังซ้ือหรือผลิต จะตองนําตนทุนสินคาคงคลังมาพิจารณา
ประกอบในการตัดสินใจกําหนดปริมาณการส่ังซ้ือหรือผลิต สําหรับตนทุนสินคาคงเหลือนี้จะ
คํานวณออกมาเปนตัวเลขตอป 
 2. ตนทุนการส่ังซ้ือหรือผลิต ( Procurement of ordering cost)  คือตนทุนท่ีเกิดข้ึนเม่ือมี
การสั่งซ้ือหรือผลิตสินคา เชน คาโทรศัพท โทรเลข คาพิมพใบส่ังของ คาขนสงสินคา คาจดหมาย 
และคาไปรษณีย เปนตน ตนทุนการส่ังซ้ือหรือผลิตจะแปรผันตามจํานวนการส่ังซ้ือหรือผลิต และ
ผกผันกับปริมาณการเก็บรักษาของสินคาคงคลัง 
 3. ตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง ( Carrying cost )  คือตนทุนหรือคาใชจายในการ
เก็บรักษาสินคาคงคลังใหพรอมใชงาน ตนทุนสวนนี้ประกอบไปดวย คาดอกเบ้ียท่ีตองจายไปเพื่อ
ซ้ือสินคามาเก็บไวสําหรับใชงาน หรือการขาดโอกาสท่ีจะไดดอกเบี้ยถานําเงินไปฝากธนาคาร คา
สถานท่ีสําหรับจัดเก็บสินคาคงคลัง เชน คาเชา คาน้ํา คาไฟ คาจางคนดูแลรักษา คาขนสงเคล่ือนยาย 
คาประกันภัย คาภาษี ตลอดจนคาเส่ือมหรือความเสียหายของสินคาคงคลัง 
 4. ตนทุนการขาดแคลน ( Shortage cost ) คือคาใชจายท่ีเกิดข้ึนเม่ือขาดแคลนสินคาคง
คลัง ตนทุนสวนนี้ประกอบดวย การขาดโอกาสในการทํากําไรเพราะไมมีสินคาจําหนาย คาปรับ
เนื่องจากผิดนัดการสงมอบสินคา  ตนทุนสวนนี้จะแปรผกผันกับปริมาณของสินคาคงคลัง 
การหาปริมาณการส่ังซ้ือหรือผลิตท่ีเหมาะสม จากตนทุนในการจัดเก็บสินคาคงคลังท้ัง 4 ประเภทท่ี
กลาวมาแลวขางตนนั้น สามารถเขียนสมการการแสดงตนทุนรวมไดดังน้ี 
 ตนทุนรวม = ตนทุนสินคาคงคลัง + ตนทุนการสั่งซ้ือหรือผลิต + ตนทุนการเก็บรักษา
สินคาคงคลัง + ตนทุนการขาดแคลน 

 

ภาพท่ี 2.1  กราฟแสดงความสัมพันธของตนทุนท้ัง  4 ประเภท 
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 จากกราฟในภาพท่ี 2.1 จุด Q* คือปริมาณการส่ังส่ังซ้ือหรือผลิตท่ีเหมาะสมและมี
ตนทุนต่ําท่ีสุด ซ่ึงก็คือจุดตํ่าสุดของกราฟของตนทุนรวม และสามารถหาปริมาณของปริมาณการ
ส่ังซ้ือหรือผลิตท่ีเหมาะสมไดโดยทําการหาอนุพันธของสมการตนทุนรวมแลวเทียบกับปริมาณการ
ส่ังซ้ือหรือผลิตท่ีเหมาะสม ดวยหลักการนี้ทําใหสามารถสรางตัวแบบสินคาคงคลังซ้ึงเปนสมการ
คณิตศาสตรในรูปแบบตางๆท่ีสอดคลองกับปญหาในความเปนจริงและหาคําตอบท่ีเหมาะสมได 
 ตัวแบบสินคาคงคลัง (Inventory model) คือสมการคณิตศาสตรท่ีใชสําหรับการ
วิเคราะหหาปริมาณการส่ังซ้ือหรือผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดหรือประหยัดท่ีสุด และชวงเวลาท่ีเหมาะสม
ในการส่ังซ้ือหรือผลิต (พิชิต สุขเจริญพงษ 2547 : 214 ) จําแนกสินคาคงคลังออกเปน 2 ประเภท
ดวยกันคือ 
 1. ตัวแบบดีเทอรมินิสติก ( Deterministic model) คือตัวแบบที่ใชหาปริมาณการส่ังซ้ือ
หรือผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด เม่ือตัวแปรตางๆ เชน ปริมาณความตองการสินคา เวลาการสงมอบสินคา 
และตนทุนตางๆมีคาคงท่ีแนนอน 
 2. ตัวแปรแบบโตคาสติก ( Stochastic model) คือตัวแบบที่ใชปริมาณการส่ังซ้ือหรือ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุด เม่ือตัวแปรตางๆมีคาไมแนนอนและมีความนาจะเปนทางสถิติเขามาเกี่ยวของ 
 ในงานวิจัยนี้กลาวถึงเฉพาะตัวแบบดีเทอรมินิสติกเทานั้น ซ่ึงก็เปนตัวแบบเปนท่ีรูจัก
กันโดยท่ัวไป เชน ตัวแบบการส่ังซ้ือท่ีประหยัดข้ันพื้นฐาน (EOQ), ตัวแบบสินคาคงคลังเม่ือการสง
สอนคาเชามาไมพรอมกัน ตัวแบบสินคาคงคลังเม่ือมีสวนลดเปนตน 
 วิธีการส่ังซ้ือสินคาคงคลัง การส่ังซ้ือสินคาคงคลังเพื่อนํามาเก็บรักษาไวเพื่อใชงานหรือ
รอจําหนายท่ีนิยมใชกันท่ัวไปซ่ึงจําแนกโดย (พิชิต สุขเจริญพงษ 2547 : 256-258) มีอยูดวยกัน 2 
แบบดังนี้ 
 1. ส่ังซ้ือหรือผลิตสินคาเม่ือปริมาณของสินคาคงคลังถึงจุดส่ังซ้ือหรือผลิต การส่ังซ้ือ
หรือผลิตดวยวิธีการนี้จะซ้ือสินคาจํานวน Q* (จํานวนส่ังซ้ือหรือผลิตท่ีเหมาะสมคํานวณจาก EOQ) 
เม่ือปริมาณสินคาคงคลังถึงจุดส่ังซ้ือหรือผลิต (Reorder point) สําหรับชวงเวลาในการส่ังซ้ือหรือ
ผลิตแตละคร้ังหางไมเทากัน 
 2. การส่ังหรือผลิตสินคาดวยชวงเวลากําหนดแนนอน การส่ังซ้ือหรือผลิตสินคาดวย
วิธีนี้คือกําหนดระยะหางของเวลาในการซ้ือแตละคร้ังแนนอนตายตัว เชน ซ้ือสินคาทุกๆ 3 เดือน 
ซ่ึงในบางคร้ังก็เปนวิธีท่ีเหมาะสมในทางปฏิบัติเฉพาะผูผลิตบางรายผลิตสินคาเปนชวงๆการซ้ือ
ดวยวิธีนี้จํานวนการส่ังซ้ือหรือผลิตจะไมคงท่ีตายตัวข้ึนอยูกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีมีอยูและชวง 
เวลาในการซ้ือในคร้ังตอไป ขอดีของวิธีนี้คือลดภาวะในการตรวจสอบสินคาคงคลัง 
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 ดังนั้นการจัดการดานสินคาคงคลังของธุรกิจประเภทนี้จึงเนนเร่ืองการแกปญหาดวยกัน 
3 แบบคือ 
 นโยบายพื้นฐานของสินคาคงคลังท่ีสําคัญ ดังตอไปนี้   
 1. กําหนดปริมาณหรือจํานวนการส่ังซ้ือสินคาคงคลังในแตละคร้ังท่ีเหมาะสม 
 2. กําหนดเวลาส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม 
 3. กําหนดปริมาณหรือจํานวนสินคาคงคลังสํารองท่ีเหมาะสม 
 จากนโยบายพ้ืนฐานของสินคาคงคลังท่ีสําคัญ สามประการขางตน มีตัวแบบของการ
จัดการสินคาคงคลัง เพื่อการวิเคราะห ออกเปน 2 ลักษณะดังตอไปนี้ 
 1. ตัวแบบภายใตสถานการณท่ีแนนอน หมายถึง ตัวแบบท่ีถือวาปจจัยตางๆในระบบ
สินคาคงคลัง คือ ปริมาณความตองการ เวลารอคอย และตนทุนตางๆ มีคาคงท่ี 
  ขอสมมุติฐาน ท่ีสําคัญของตัวแบบภายใตสถานการณท่ีแนนอนคือ 
  - ความตองการของสินคาคงคลัง มีอัตราคงท่ีตลอดเวลา 
  - เวลารอคอยในการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตมีคาคงท่ี หรือไมข้ึนกับปริมาณการผลิตหรือ
การส่ังซ้ือในแตละคร้ัง 
  - คาใชจายในการส่ังซ้ือและคาใชจายในการเก็บรักษามีคาคงท่ี 
  - ราคาตอหนวย ของสินคาคงคลังมีคาคงท่ี ไมข้ึนกับจํานวนการส่ังซ้ือ 
  - สินคาคงคลังท่ีส่ังซ้ือไป จะไดรับมาท้ังหมดในเวลาเดียวกันไมมีการทยอยสง 
  - ไมมีการขาดแคลนสินคา 
 จากสมมุติฐานขางตน หากเปนเชนนั้นจริง ทําใหไมเกิดตนทุนขาดแคลนและราคาของ
สินคาคงคลังมีคาคงท่ี จึงไมจําเปนจะตองมีสินคาคงคลังสํารอง ดังนั้นตนทุนสินคาคงคลังตอป จะมี
คาเทากัน 
 ตนทุนสินคาคงคลังตอป = ตนทุนสินคาคงคลัง + ตนทุนการส่ังซ้ือหรือผลิต + ตนทุน
การเก็บรักษาสินคาคงคลัง ดังสมการท่ี 2.1 
 D  =  ปริมาณความตองการสินคาคงคลังตอป 
 R  =  จุดส่ังซ้ือซํ้า 
 F  =  จํานวนคร้ังในการส่ังซ้ือตอป 
 S  =  ตนทุนในการส่ังซ้ือ 
 C  =  ตนทุนสินคาตอหนวย 
 I  =  ตนทุนในการเก็บรักษา 
 Q  =  ปริมาณการส่ังซ้ือ 
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 T  =  เวลารอคอยช้ินสวน 
 W  =  จํานวนวันทํางาน 
 ตนทุนสินคาคงคลังตอป คํานวณไดจาก : 
 ตนทุนตอป =  ตนทุนสินคาคงคลัง + ตนทุนการส่ังซ้ือหรือผลิต + ตนทุนการเก็บรักษา
    สินคาคงคลัง  
   = (ตนทุนตอหนวย) (ปริมาณความตองการตอป)  
                      +  (ตนทุนส่ังซ้ือตอคร้ัง) (จํานวนคร้ังท่ีส่ังซ้ือตอป)  
                      +  (ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวย) (ปริมาณสินคาคงคลังเฉล่ีย) 
 

   =    CD+S 
஽

ொ
 +IC 

ொ

ଶ
                            (2.1) 

 
 ตนทุนตอป จะเปล่ียนแปลงตามการส่ังซ้ือ คือ จํานวนการส่ังซ้ือตอคร้ัง ถาส่ังซ้ือคร้ังละ 
จํานวนมากๆ จะตองเสียคาใชจายในการเก็บรักษามาก  แตจํานวนครั้งในการส่ังซ้ือนอยคร้ังทําให
เสียคาใชจายในการส่ังซ้ือนอย ในตรงกันขามถาการส่ังซ้ือคร้ังละนอย จะตองส่ังซ้ือมากคร้ัง แต
คาใชจายในการเก็บรักษานอย แตตองเสียคาใชจายในการส่ังซ้ือมาก ในทางทฤษฎีปริมาณส่ังซ้ือท่ี
ประหยัด EOQ (Economic Order Quantity)  
 จะมีสูตรคํานวณดังนี้ 
 

                                     EOQ   =    ටଶDS

IC
                          (2.2) 

 จุดส่ังซ้ือซํ้า สามารถคํานวณไดจากสูตร 
  
 R = T ൌ  D  

W 
 (2.3) 

 จํานวนคร้ังในการส่ังซ้ือตอป คํานวณไดจากสูตร 
 

 F       =  D

EOQ
                              (2.4) 
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 2. ตัวแบบภายใตสถานการณความเส่ียง 
  ในสภาพการณความจริง เหตุการณตางๆ มีความไมแนนอน และความเส่ียงเกิดข้ึน
เสมอ ซ่ึงอาจทําใหเกิดการขาดแคลนสินคาคงคลัง จึงตองกําหนดปริมาณสินคาคงคลังสํารองท่ี
เหมาะสม นอกเหนือจากการวิเคราะหวา  ควรส่ังซ้ือคร้ังละเทาใด และส่ังซ้ือเม่ือใด 
  คํานวณคา EOQ จากสูตร คือ 
 

  EOQ = ටଶ஽ௌ

ூ஼
                                               (2.5) 

  กําหนดให D เปนความตองการเฉล่ียตอป 
 
 วิชิต หลอจีระชุณหกุล  (2536 : 4 - 13) ปจจัยท่ีมีผลกระทบตอระดับสินคาคงคลังท่ี
สําคัญสามารถจําแนกออกเปน 3 ประการ ดังนี้ คือ 
 1. ปจจัยอันเนื่องมาจากอุปสงค 
 2. ปจจัยอันเนื่องมาจากความไมแนนอน 
 3. ปจจัยเนื่องมาจากการเก็งกําไร 
 1. ปจจัยอันเนื่องมาจากการเก็งกําไร 
  การที่จะตองจัดเตรียมวัตถุดิบ และช้ินสวนในปริมาณระดับหนึ่งท่ีคลังสินคา       
เพ่ือใหวัตถุดิบ และช้ินสวน มีการไหลเขา และอกสอดคลองกัน และเปนไปไดอยางประหยัด เชน 
กรณีโรงงานอุตสาหกรรมผลิตสินคาท่ีอุปสงคเปนลักษณะฤดูกาล มักจะมีกําลังการผลิตเหลือ 
ในชวงท่ีอุปสงคอยูในระดับตํ่า และมีกําลังการผลิตไมเพียงพอในชวงท่ีอุปสงคอยูในระดับสูงสุด 
แตโรงงานอุตสาหกรรมมักจะพยายามปรับแผนการผลิตใหผลิตสมํ่าเสมอตลอดป  เพื่อประสิทธิภาพ 
ท่ีดี และความประหยัดของการผลิต ซ่ึงจะทําใหมีสินคาคงคลังเหลือในชวงท่ีอุปสงคอยูในระดับตํ่า 
ดังนั้นอุปสงค จึงเปนสาเหตุหนึ่งท่ีทําใหเกิดระบบสินคาคงคลังข้ึนในระบบเศรษฐกิจ 
 2. ปจจัยอันเนื่องมาจากความไมแนนอน 
  ในสถานการณแหงความเปนจริง ตองยอมรับวาการพยากรณอุปสงคใหถูกตอง
แนนอนนั้นกระทําไดยากมาก และระยะเวลาจากจุดท่ีส่ังซ้ือวัตถุดิบถึงจุดท่ีไดรับวัตถุดิบมีความไม
แนนอนจะเปนสาเหตุทําใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบข้ึนได ดังนั้น จึงจําเปนตองมีระดับของสินคา 
คงคลังในระดับหนึ่งหนึ่งเพื่อสํารองไว ถาหากขาดแคลนจะกอใหเกิดความเสียหายมากตอระบบ
ทํางานและความแปรปรวนของความไมแนนอนมีมาก 
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 3. ปจจัยอันเนื่องจากการเก็งกําไร 
  หากเปนท่ีคาดกันวาอนาคตอันใกลจะมีการปรับราคาวัตถุสูงข้ึน ผูคาในแตละระดับ
จะมีการซ้ือเก็บไวเพ่ือกันตุนวัตถุนั้นดิบนั้นเปนจํานวนมากข้ึน ทําใหระดับสินคาคงคลังสูงข้ึนจาก
ระดับท่ีควรจะเปน ท้ังนี้อันเนื่องมาจากสาเหตุของกําไรท่ีคาดวาจะมากข้ึน เม่ือราคาวัตถุท่ีซ้ือมาเก็บ
ไวในราคาปจจุบัน มีราคาตํ่ากวาราคาในอนาคต 
 บุญเสริม  บุญเจริญผล (2543) การส่ังซ้ือในการปฏิบัติจริงในเร่ืองของการเก็บรักษา
วัตถุดิบเพื่อการผลิต และส่ังซ้ือวัตถุดิบเพื่อการผลิต เปนเร่ืองท่ีมีปญหาปลีกยอย ดังนี้ 
 1. ความตองการวัตถุดิบเพื่อการผลิต มีจํานวนไมแนนอน ในชวงเวลาเทากันบางครั้ง
ตองการมาก บางคร้ังตองการนอย 
 2. ราคาวัตถุดิบเพื่อการผลิต อาจข้ึนลงไดอีก 
 1. ความตองการวัตถุดิบเพื่อการผลิต มีจํานวนไมแนนอน ในชวงเวลาเทากัน 
  เนื่องจากในความเปนจริง สภาพการตลาด หรือการผลิตไมสมํ่าเสมอ การคาดคะเน
ลวงหนาถึงความตองการวัตถุดิบเพื่อการผลิตจึงตองกระทําอยางรอบคอบ หากประมาณการไวต่ํา
กวาความเปนจริงในอนาคต ก็จะเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบยอมเกิดผลเสียหายตอเนื่อง แตหาก
ประมาณการไวสูงกวาความเปนจริงในอนาคต จะเกิดความเสียหายจากการเก็บรักษาวัตถุดิบ เชน 
เส่ือมสภาพ หรือ เกินตนทุนการเก็บรักษาเพ่ิมข้ึน หรือ เกิดคาเสียโอกาสของดอกเบ้ียท่ีใชจายเงิน
เกินความจําเปนเพื่อซ้ือวัตถุดิบ 
  หลักการประมาณความตองการ ในการประมาณความตองการวัตถุดิบ ในอนาคตมี
หลักการ ดังตอไปนี้ 
  1.1 หลักปลอดภัยรอยเปอรเซ็นต โดยไมตองนึกถึงคาใชจายท่ีเพิ่มข้ึนจากการเก็บ
วัตถุดิบมากเกินไป หลักการนี้ใชสถิติความตองการวัตถุดิบท่ีสูงสุดในอดีต หรือการตั้งความ
ตองการเผ่ือไวอยางเต็มท่ี โดยไมยอมใหมีการขาดแคลนวัตถุดิบเกิดข้ึน 
  1.2 หลักตระหน่ี ตองการจายเงินนอยท่ีสุด โดยไมคํานึงถึงความเสียหายในอนาคต
อาจมีสาเหตุจาก เจาของกิจการขาดเงินหมุนเวียนในชวงนั้น แตหากมีเงินพอซ้ือไมควรปลอยใหมี
การเสียหายในอนาคต ซ่ึงเปนเร่ืองไมประหยัดทําใหกําไรนอยลง 
  1.3 หลักเฉล่ียความตองการหลักการ หลักการนี้มีขอเสีย คือ บางเดือนขาดเม่ือ
ตองการใชมากกวาคาเฉล่ีย บางเดือนเกินเม่ือตองการใชนอยกวาคาเฉลี่ย ความเสียหายจึงเกิดข้ึนท้ัง
สองกรณี จึงไมควรนําหลักการนี้มาใชปฏิบัติ 
  1.4 หลักรอยละเผ่ือขาด หลักการนี้ยอมใหมีการขาดมือบาง แตใหนอยท่ีสุด วิธีการ
ประมาณ คือ ใชคาเฉล่ียจาก 75 เปอรเซ็นต ของจํานวนครั้งท่ีเก็บขอมูล หรือ 60 เปอรเซ็นตของ
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จํานวนคร้ังท่ีเก็บขอมูล แตใหมากกวา 50 เปอรเซ็นต ของจํานวนคร้ังท่ีเก็บขอมูล และเม่ือไดคามา
เทาไรก็เผ่ือขาดไวบาง ถาหากวัตถุดิบมีเหลือมากก็ใหทบจํานวนตอไป แลวใหส่ังซอในเดือนใหม
นอยลง หากวัตถุดิบมีเหลือนอยก็ไมตองคํานึงถึงจํานวนเล็กนอย 
 2. ราคาวัตถุดิบเพื่อการผลิต เปล่ียนแปลง 
  เนื่องจากราคาวัตถุดิบมีการเปลี่ยนแปลงได ฉะนั้น จึงไมควรแตประหยัดคาเก็บ
รักษาคาเสียโอกาส และคาคามเสียหายจากการขาดมือ แตไมคํานึงถึงราคาวัตถุดิบท่ีจะเปล่ียนแปลง
ไป เชน ราคาวัตถุดิบ ราคาในเดือนหนาจะเพิ่มข้ึนเปน 3 เทาของราคาปจจุบันกรณี เชนนี้ การรีบซ้ือ
วัตถุดิบเก็บไวใหมาก เปนเร่ืองจําเปนท่ีควรกระทําเรงดวน ตรงขามถาราคาวัตถุดิบจะเหลือเพียง 25 
เปอรเซ็นตของราคาปจจุบัน การชะลอการซ้ือในปจจุบันเอาไวซ้ือเม่ือราคาตํ่าก็เปนเร่ืองท่ีควรทํา 
  การเปรียบเทียบผลไดจากการเปล่ียนราคากับภาระจากการเก็บรักษา ในกรณีท่ีราคา
จะลดลงในอนาคตขอใหเก็บใหนอยท่ีสุดท่ีจะไมกอใหเกิดความเสียหาย รอไวซ้ือวัตถุดิบในอนาคต
เม่ือราคาต่ําจะประหยัดเงินกวา แตในกรณีท่ีราคาจะสูงข้ึนในอนาคตจะตองมีการคํานวณผลได
ระหวางการประหยัดท่ีซ้ือเก็บไวกอนกับผลเสียท่ีตองจายคาเก็บรักษา นํามาเปรียบเทียบกันขอให
ผลไดมากกวาผลเสีย 
 
2.2 การตรวจสอบเอกสาร 
 จิราวรรณ โตธนาคม (2542) ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงการควบคุมสินคาสําเร็จรูปคงคลัง
กรณีศึกษาโรงงานผสมน้ํามันหลอล่ืน วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิตสาขาวิชา
วิศวกรรมศาสตรจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา และกําหนดนโยบายในการ
ควบคุมปริมาณสินคาคงคลังที่เหมาะสม เพื่อใชเปนขอมูลเบ้ืองตนในการวางแผนการผลิต ไดศึกษา
เฉพาะสินคาสําเร็จรูป ท่ีมีนโยบายของการจัดการการผลิตแบบเพ่ือจัดเก็บพรอมสงถึงลูกคา (Make  
to stock) จากขอมูลรายการสินคาท้ังหมด 101 รายการคัดเลือกรายการท่ีสําคัญท้ังหมด 20 รายการ     
ซ่ึงพิจารณาจาก 80% ของปริมาณยอดขายท้ังหมด และมูลคาผลกําไร โดยรวบรวมขอมูลยอดขาย
ท้ังหมดจํานวน 24  เดือน จากชวงเวลา  เดือนมกราคม ป พ.ศ. 2540 ถึง ป พ.ศ. 2541 นําโปรแกรม
คอมพิวเตอรสําเร็จรูปชวยในการวิเคราะหแยกสินคาสําเร็จรูปกลุมทีมีความสําคัญ และวิเคราะห
รูปแบบการใช (Demand Patten) ผลการวิจัยพบวา (1) การจัดกลุมสินคาสําเร็จรูป โดยใชเทคนิค 
ABC เปนการพิจารณาจากมูลคาปริมาณการขายหนวยเปนลิตร และมูลคาผลกําไรหนวยเปนบาท 
ซ่ึงจะมีสินคาบางประเภท ทีมีปริมาณการขายนอย แต ทําผลกําไรเปนมูลคาสูงใหแกบริษัทจึงจัดวา
เปนสินคาท่ีมีความสําคัญ จําเปนตองพิจารณาและใหการควบคุมอยางใกลชิด (2) จากการพิจาณา
รูปแบบขอมูลดานปริมาณการขาย พบวาเปนขอมูลแบบสุม และมีการกระจายแบบปกติจึงสามารถ
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นําคาเฉล่ียตัวอยาง และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานมาใชเปนพารามิเตอรของการแจกแจง (3) จาก
การศึกษาทฤษฎีท่ีใชในการควบคุมพัสดุคงคลัง พบวาสามารถประยุกตใชเพื่อนํามากําหนดแนวทาง
ในการควบคุมสินคาสําเร็จรูป ตามนโยบายการผลิตแบบเพื่อจัดเก็บพรอมสงถึงลูกคา ซ่ึงนําวิธีการ
นี้มาเร่ิมใชใน เดือนมกราคม ป พ.ศ. 2542 พบวาคา stock turn มีการปรับปรุงในทางท่ีดีข้ึน และ 
ปริมาณสินคาท่ีขาดในแตละเดือนก็มีปริมาณลดลง จากการเก็บขอมูลปริมาณสินคาท่ีขาดมือ ในแต
ละเดือนเม่ือเปรียบเทียบกับปริมาณสินคาท่ีขายได ขอเสนอแนะเพื่อวิจัย (1) ผูท่ีมีหนาท่ีควบคุม 
และรับผิดชอบพัสดุคงคลัง มีหลายหนวยงานท่ีเกี่ยวของ ควรตองมีการหารือรวมกันอยางสมํ่าเสมอ  
เพื่อปรับปรุงระบบพัสดุคงคลังใหเหมาะสมกับสถานการณ เพราะในบางคร้ังอาจมีการยกเลิกสินคา  
หรือมีลูกคาเพ่ิม หรือลูกคาท่ีหายไปอาจสงผลการควบคุมสินคาสําเร็จรูปคงคลัง (2) การติดตาม
ปริมาณสินคาสําเร็จรูปคลคลัง ขอมูลท่ีพิจารณานั้น ควรตรวจสอบการจัดเก็บขอมูลใหดีเสียกอน 
และปรับปรุงตามวัตถุประสงคท่ีจะนําไปใช 
 เช่ียวชาญ รัตนามหัทธนะ (2541 : 44-48) ไดกลาวเร่ือง วิธีจัดการสต็อก (Stock Mana-
gement) ในวารสารวิทยายุทธจัดซ้ือ และบริหารพัสดุ วาการดําเนินธุรกิจของของบริษัทท้ังหลาย มี
จุดมุงหมายจะลดตนทุน และคาใชจายในการดําเนินงาน จึงตองใหความสนใจการบริหารพัสดุ 
คงคลังใหมาก การมีสต็อกเก็บเพื่อใชงานเปนเร่ืองจําเปน แตจะตองบริหารเพ่ือใหจํานวนท่ีเก็บอยู
นั้นมีปริมาณพอสมควร คือตองไมนอยเกินไปจนขาดมือทําใหเสียโอกาสเสียลูกคา การปฏิบัติงาน
ไมราบร่ืน แตหากเก็บตุนไวมากเกินไปจะทําใหเกิดตนทุน และคาใชจายมากตามดวย 
 การบริหารสต็อกใหอยูในกรอบท่ีควรจะเปน นั้นจะตองอาศัยองคประกอบ 4 ประการ 
ดังนั้น 1) ตองมีการพยากรณท่ีดี 2) ตองกําหนดมูลภัณฑกันชน (Buffer stock) ไดเหมาะสม 3) ตอง
รูวาเม่ือไรควรจะส่ังของเขามาใหม 4) ตองรูวาควรจะส่ังคร้ังละเทาไรจึงจะประหยัด แตวาในการ
บริหารพัสดุคงคลังจะคํานึงถึงองคประกอบท้ัง 4 ประการแลว จะตองมีวิธีท่ีตรวจสอบ หรือวัดไดวา 
การควบคุมบริหารพัสดุ นั้นตรงตามเปาหมายท่ีกําหนดไว  โดยตองกําหนดระดับสต็อกในรูปของ 
MOS (Month of supply) โดยมีสูตรดังนี้  
 

   Inventory cost 
    Cost of Goods Sold  
   

 การกําหนดระดับสต็อก จะเปนหนาท่ีขอฝายบริหารท่ีจะตองกําหนดนโยบาย และแจง
ใหระดับปฏิบัติการทราบ ถึงเปาหมายของการบริหารพัสดุ เชน อาจจะกําหนดเปนเปาหมายวา ตอง
เก็บสต็อกไวไมสต็อกไวไมใหสูงเกินกวา 1.5 MOS 
  

2.6 MOS   = 
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 อะคราว อนันต (2529) ศึกษาเร่ือง การเปรียบเทียบระบบการบริหารสินคาคงคลังของ
รานสหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร กับรานสหกรณพระนครจํากัด วิทยานิพนธปริญญา
เศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร จากการดําเนินธุรกิจประเภทรานคา นั้นส่ิงท่ี
ยากจะทําลูกคาไดรับความพึงพอใจในการซ้ือสินคา ถาสินคาท่ีลูกคาตองการแตไมมีในคลังสินคา 
หรือมีอยูในคลังสินคาเกาลาสมัยไมสะอาด หรือไมมีสินคาตามแบบ ขนาด สี ประเภท ท่ีลูกคา
ตองการ และในทางตรงกันขามถาคงคลังสินคาเอาไวมากเกินไป จะทําใหเงินทุนจมอยูในสินคา
มากเกินไป และทําใหเงินทนหมุนเวียนของกิจการลดนอยลง ดังนั้น การเลือกซ้ือสินคาท่ีเหมาะสม  
และในปริมาณท่ีพอเหมาะจึงเปนเร่ืองท่ีสําคัญมาก เพราะในปจจุบันสินคามีใหเลือกมากหลาย
รูปแบบ หลายชนิด ซ่ึง เปนส่ิงท่ียุงยากมากสําหรับการตัดสินใจโดยมีวัตถุประสงค ดังนั้น (1) เพื่อ
เปนการศึกษาแบบจําลองการส่ังซ้ือแบบสินคา และระบบการบริหารสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม  (2) 
เพื่อศึกษาเปรียบเทียบ ระบบการบริหารสินคาคงคลังระหวางรานสหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรกับ
รานสหกรณพระนครจํากัด 
 จากการศึกษา อะคราว อนันต (2529) ไดใชขอมูลปฐมภูมิจากการสัมภาษณผูจัดการ  
หัวหนาฝายการสินคาคงคลัง หัวหนาฝายบัญชี และเจาหนาท่ีเกี่ยวของ ของรานสหกรณมหาวิทยาลัย 
เกษตรศาสตรและรานสหกรณพระนครจํากัด และขอมูลทุติยภูมิจากขอมูลทางสถิติของราน
สหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในป พ.ศ. 2527 และของรานสหกรณพระนครจํากัดในชวง 
พ.ศ. 2523-2527 ซ่ึงเปนขอมูลทางดานมูลคาของสินคาแตละชนิด จํานวนคร้ังในการส่ังซ้ือสินคา
ตนทุนในการส่ังซ้ือสินคา  ตนทุนในการคงคลังจํานวนคร้ังในการส่ังซ้ือสินคา และชวงเวลาในการ
ส่ังซ้ือสินคาแตละคร้ัง การวิเคราะหขอมูล วิธีการใชการเปรียบเทียบระบบบริหารสินคาคงคลังของ
รานสหกรณท้ังสอง เพื่อแสดงใหเห็นถึงความแตกตางของระบบการบริหารสินคาคงคลัง โดยอาศัย
วิธีวิเคราะหคาสถิติรอยละ และสถิติพรรณนา ผูวิจัยไดคัดเลือกสินคาตัวอยางจํานวน 10 ชนิด เลือก
จากสินคาท่ีมียอดขายสูงสุด และ มีอัตราการหมุนเวียนเร็วมาก ซ่ึงผูวิจัยไดศึกษาจากแบบจําลองการ
คงคลังสินคาสําหรับการวิเคราะห ดังนี้ 
 สูตรการคํานวณหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 

 Q*   =   ଶ஺ௌ

௜
                       (2.7) 

 Q* คือ จํานวนสินคาท่ีทําใหเสียคาใชจายท่ีเกี่ยวจองกับสินคาคงคลังตํ่าสุด 
 A คือ คาใชจายในการส่ังซ้ือสินคา (บาท/คร้ัง) 
 S คือ ปริมาณสินคาท่ีลูกคาตองการ (หนวย/ป) 
 i คือ คาใชจายในการคงคลังสินคา (บาท/หนวย) 
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 เหตุผลท่ีผูวิจัยเลือกแบบจําลองนี้  ในการวิเคราะหหาปริมาณการส่ังซ้ือสินคาเหมาะสม
ของรานสหกรณท้ังสอง เนื่องจากเปนแบบจําลองท่ีไมมีขอจํากัดท่ียุงยากมากเกิดไป ตัวแปรตางๆ ท่ี
นํามาวิเคราะหเปนขอมูลท่ีสามารถหาไดตามความเปนจริง และเปนแบบจําลองท่ีเปนการคํานวณ 
หาปริมาณของการส่ังซ้ือสินคาท่ีเสียตนทุนในการส่ังซ้ือ และตนทุนการเก็บรักษารวมกันตํ่าท่ีสุด 
ผลการวิจัยพบวา สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบหารบริหารสินคาคงคลัง จากการใชแบบ 
จําลองท่ีหาคาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมที่สุดไดตนทุนรวมตํ่าสุด ซ่ึงนํามากําหนดปริมาณ การ
ส่ังซ้ือสินคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพื่อซ้ือสินคามาจําหนายใหแกลูกคา และคงคลังไวใชเม่ือสินคาท่ีนําไป
จําหนายใหแกลูกคานั้นหมดลง เพ่ือจะไดมีสินคาไวจําหนายใหแกลูกคาตลอดเวลา โดยไมขาดมือ   
และพบวาระบบการบริหารสินคาคงคลังของรานสหกรณพระนครจํากัด มีข้ันตอน ควบคุมท่ี
ละเอียดรอบคอบ และสลับซับซอนกวาระบบการบริหารสินคาคงคลังของรานสหกรณมหาวิทยาลัย 
เกษตรศาสตร เพราะมีการตรวจสอบความถูกตองหลายข้ันตอน และมีผูรับผิดชอบ ในการส่ังสินคา 
และรับสินคา ซ่ึงทําใหเกิดความผิดพลาด และการทุจริตไดยาก สําหรับปริมาณ การส่ังซ้ือราน
สหกรณพระนครจํากัด มีการสั่งซ้ือใกลเคียงกับปริมาณส่ังซ้ือในระดับท่ีเหมาะสมกวารานสหกรณ
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร จากสินคาตัวอยาง 10 ชนิด มีถึง 5 ชนิด ท่ีมีการส่ังซ้ือในราคาปริมาณท่ี
ใกลเคียงกับปริมาณท่ีคํานวณจากแบบจําลอง ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัย (1) ควรมีการสอบถาม
ขอมูลจากลูกคา ท่ีมาซ้ือสินคาวาตองการสินคาอะไรบาง ในปริมาณเทาไร เพื่อรานสหกรณท้ังสอง
จะไดลดปริมาณการส่ังซ้ือใหพอเหมาะกับความตองการของลูกคา ท้ังยังชวยลดคาใชจายในการ
ส่ังซ้ือสินคาและคาใชจายในการเก็บรักษาสินคา (2) ควรมีการจัดระบบการคงคลังสินคาจองราน
สหกรณมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตรใหรัดกุมกวาเดิมนั้นคือ ควรขยาย ข้ันตอนในการส่ังซ้ือสินคาให
มากกวาเดิม 
 จิตรลดา วิทยบูลย (2524) ศึกษาเร่ือง การวิเคราะหระบบควบคุมพัสดุคงคลังอะไหลรถ
วิทยานิพนธปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
จากการดําเนินธุรกิจท่ัวๆ ไป นําเอาเทคนิค และวิชาการเกี่ยวกับระบบควบคุมพัสดุคลคลังมาใช ซ่ึง
ไดพัฒนาข้ึนเปนคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ. 1915 โดย Ford Harris และมีการปรับปรุงเร่ือยมามีการ
รวบรวมเปนหนังสือเกี่ยวกับพัสดุคงคลังเปนคร้ังแรกโดย F.E. Raymand งานการบริหารพัสดุคง
คลังมีปญหาท่ีสําคัญ 4 ประการ คือ (1) ปญหาเกี่ยวกับการประมาณปริมาณพัสดุคงคลังวาควรจะมี
ปริมาณเทาใด เพื่อใหเพียงพอตอความตองการของลูกคา ซ่ึงไมควรจะมีมากเกินไปจนเกินความ
ตองการของลูกคา (2) ปญหาเกี่ยวกับการติดตามบัญชีใหทันสมัยตลอดเวลา เพื่อใหทราบราคา
ตนทุน และรายละเอียดอ่ืนๆ จะมีการเปล่ียนแปลงไปตามสภาวะการตลาด (3) ปญหาเกี่ยวกับการ
ส่ังซ้ือพัสดุวาควรจะส่ังซ้ือปละกี่คร้ัง และแตละคร้ังควรจะส่ังจํานวนเทาใด ตองคํานึงถึงตนทุนใน
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การส่ังซ้ือพัสดุ และตนทุน ในการจัดเก็บสินคา เม่ือเปนพัสดุคงคลังใหประหยัดท่ีสุด (4) ปญหา
เกี่ยวกับการบันทึกขอมูลตางๆ ซ่ึงคอนขางยุงยาก และเกิดขอพลาดไดงาย โดยมีวัตถุประสงค ดังนี้     
(1) เพื่อใหทราบถึงการนําเอาทฤษฎีระบบพัสดุคงคลังไปประยุกตใชกับงานของบริษัทเอส.พี.
อินเตอร เนช่ันแนล เปนการชวยในการบริหารงานใหมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน โดยนําวิชาการบริหาร
แผนใหมมาใช (2) การจัดทําแผนการควบคุมพัสดุคงคลังชวยใหธุรกิจตางๆ ประหยัดเงิน
งบประมาณในดานการส่ังซ้ือพัสดุ เปนการชวยควบคุมระดับสินคาคงคลังไมใหสูงเกินความจําเปน 
ซ่ึงตะเปนการลดคาใชจายในการเก็บรักษา และตนทุนท่ีอยูในรูปของพัสดุคงคลัง รวมท้ังการ
ควบคุมพัสดุไมใหต่ําจนเกิดการจาดแคลนพัสดุเพื่อเปนการเพ่ิมความมีประสิทธิภาพในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคาในดานปริมาณ และความตรงตอเวลา (3) เพื่อใหทราบถึงปญหา
ท่ีจะตองตัดสินใจ ข้ันพื้นฐานเกี่ยวกับการควบคุมพัสดุคงคลัง วาเม่ือใดจะส่ังซ้ือพัสดุจํานวนเทาใด  
โดยท่ีจะตองพยายามทําใหคาใชจายท่ีเกี่ยวของตํ่าสุด จะทําใหการบริหาร และควบคุมดานระบบ
พัสดุคงคลัง มีความสะดวกเรียบรอย และถูกตองการหลักวิชาการ (4) เพื่อตองการทําใหการตรวจ
นับพัสดุ สะดวก รวดเร็ว และถูกตอง (5) การนําเทคนิคการพยากรณ มาใชในการพยากรณมาใชใน
การพยากรณความตองการของลูกคา 
 จากการศึกษาไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยควบคุมพัสดุคงคลัง โดยใชขอมูล
เกี่ยวกับอะไหลรถจักรยานยนต และรถของจักรยานยนตบางชนิดท่ีขายไดทุกๆ เดือน หรือ 9-10 
เดือน ในหนึ่งป จากบริษัท เอส.พี. อินเตอรช่ันแนล และในการวิเคราะหระบบควบคุมพัสดุคงคลัง
กับตัวอยางของขอมูลอะไหลรถจักรยานยนตยี่หอซูซูกิ คือ อะไหลสลักเกลียว และอะไหลลูกปน
เข็มเปนสินคาชนิดท่ีมีราคาแพง และเปนชนิดท่ีขายไดมาก ลูกคามีความตองการเสมอ ใชขอมูลใน
การวิเคราะห จากการจําหนายท้ังสองรายการของบริษัท ในชวงเวลา 3 ป ตั้งแต ป พ.ศ. 2521-2523  
โดยนําขอมูลความตองการของลูกคาท่ีใชอะไหล นํามาจัดเปนช้ันของความถ่ี โดยมีความกวางของ
อันตรภาคช้ันเปน 200 และ นําเอาจํานวนความตองการใชในระยะเวลา 2 เดือน เปนระยะเวลาท่ี
เทากับระยะเวลารอรับพัสดุท่ีส่ังซ้ือจากประเทศญ่ีปุนในรอบ 3 ป ท่ีผานมา  ผลการวิจัยพบวาการนํา
ทฤษฎีของระบบพัสดุคงคลังมาประยุกตใชกับงานธุรกิจ เพื่อใหงานดานระบบพัสดุคงคลังมี  
ประสิทธิภาพยิ่งข้ึน และเปนการลดคาใชจายในการดําเนินงานของการส่ังซ้ือพัสดุ และ การเก็บ
รักษาพัสดุคงคลังลงไดอีก ท้ังควบคุมระดับพัสดุไมใหต่ําจนเกิดการขาดแคลนพัสดุคงคลัง ผลจาก
การทดสอบขอมูล เพื่อดูการแจกแจงของขอมูลความตองการใชอะไหลแตประเภท มีลักษณะการ
แจกแจงแบบปกติเม่ือหาจุดส่ังซ้ือ และปริมาณการส่ังซ้ืออยางประหยัด มีปริมาณการส่ังซ้ือท่ี
เหมาะสม และปรากฏวา คาใชจายเม่ือเกิดการส่ังจองไมมีผลตอคาจายรวม แตคาใชจายรวมจะ
ข้ึนอยูกับคาเก็บรักษา และคําส่ังซ้ือพัสดุ วิธีท่ีบริษัทตัวอยางใชในปจจุบันของการคํานวณคาใชจาย
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ในการเก็บรักษาพัสดุ จะมีคาสูงกวาคาใชจายในการสั่งซ้ือพัสดุ แตเม่ือนํามาเปรียบเทียบกับ
ผลการวิจัย ซ่ึงใชแบบจําลองเปนเปนเทคนิคมอนติคารโล วิธีนี้คือ จะนําตัวเลขสุมมาใช โดยการ 
Generate Random Number เชน ถาเปนสุมตัวในชวงต้ังแต 0 ถึง 433 จะแทนคาความตองการใช
พัสดุ 0 ข้ึน หรือถาเลขสุมอยูในชวงต้ังแต 434 ถึง 466 จะแทนคาความตองการใชพัสดุ 1 ข้ึน ผล
ปรากฏวา คาใชจายในการส่ังซ้ือเพ่ิมข้ึนกวาวิธีจองบริษัทท่ีใชในปจจุบัน เนื่องจากมีจํานวนคร้ังการ
ส่ังซ้ือบอยคร้ังข้ึน แตจํานวนของการส่ังซ้ือแตละคร้ังจะมีจํานวนนอย ซ่ึงทําใหคาใชจายในการเก็บ
รักษานอยกวาคาเก็บรักษาพัสดุของวิธีท่ีบริษัทใชในปจจุบัน ขอเสนอแนะเพ่ือการวิจัย การนํา
ทฤษฎีระบบควบคุมพัสดุมาประยุกตใชกับอะไหลประเภทท่ีราคาถูก จะตองสามารถลดคาใชจายลง
ไดมากในการส่ังซ้ือ และการเก็บรักษาสินคาคงคลัง 
 สุกัญญา กอสุวรรณ (2524) ศึกษาเร่ือง ปญหาในการควบคุมพัสดุคงคลัง ของบริษัทเอส
โซสแตนดารด วิทยานิพนธปริญญาสถิติศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาพาณิชยศาสตรจุฬาลงกรณ 
มหาวิทยาลัย จากภาวะทางธุรกิจในปจจุบันมีการแขงขันกันมาก จําเปนตองปรับปรุงผลิตภัณฑ และ
การดําเนินงานของธุรกิจใหมีประสิทธิภาพอยูเสมอ เพื่อใหสามารถตอสูกับคูแขงขันได ซ่ึงการ
ดําเนินการเปนงาน เปนเร่ืองสําคัญท่ีตองมีการวางแผนดานการจัดการ เพื่อใหงานน้ันบรรลุ
เปาหมายท่ีวางไว คือ ประโยชนสูงสุด การดําเนินธุรกิจจึงจําเปนท่ีจะตองใชระบบการควบคุมพัสดุ
ท่ีดี และการดําเนินการท่ีเหมาะสมในดานของเงินทุน การเตรียมพัสดุคงคลังใหนอยท่ีสุด หรือไมมี
เลยจะทําใหเกิดการหมุนเวียนทางการเงินมากท่ีสุด เพราะจะไมนําเงินไปลงทุนกับพัสดุคงคลังมาก
เกินไป แตในความเปนจริงของการดําเนินงานแลวการมีพัสดุคงคลังจําเปนมาก  เพราะถาขาดแคลน
พัสดุจะทําใหการดําเนินงานหยุด ธุรกิจจะเผชิญปญหาวาทําอยางไรจะสามารถควบคุมพัสดุคงคลัง
ใหอยูในจํานวนท่ีเหมาะสม เพื่อใหเกิดผลในการดําเนินงานท่ีดีท่ีสุดโดยมีวัตถุประสงค ดังนี้ เพื่อ
ตองการควบคุมพัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพอยางเต็มท่ี ซ่ึงธุรกิจตองพยายามควบคุมการเก็บพัสดุ
ใหอยูในอัตราท่ีเหมาะสม และจุดท่ีจะดําเนินการส่ังซ้ือใหม  ตองมีคาใชจายท่ีเกิดข้ึนท้ังในการเก็บ
รักษา และส่ังซ้ือทําใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยเสียคาใชจายต่ําสุด ซ่ึงเปนการศึกษาเฉพาะพัสดุ
ใชในการดําเนินงาน ประเภทเคร่ืองจักร อะไหลตางๆ และสวนประกอบ อีกท้ังการสะสมพัสดุคง
คลังของบริษัท เอสโซสแตนดารด เปนการสะสมเพื่อใหเพียงพอท่ีจะดําเนินงานโดยไมขาดมือ แต
มิใชการสะสมเพื่อการเก็งกําไร ผลการวิจัยพบวา การควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อใหไดประสิทธิภาพ
อยางเต็มท่ีนั้น ธุรกิจตองพยายามควบคุมพัสดุใหอยูในอัตราที่เหมาะสม เพราะถามากเกินไปจะทํา
ใหเงินหมุนเวียนไมคลองตัว แตถานอยไปก็จะทําใหธุรกิจเส่ียงตอสินคาท่ีขาดมืออาจหยุดผลิตได   
และทําใหสินคาท่ีสงใหลูกคาไมตรงตามเวลา ดังนั้น การดําเนินงานดานควบคุมพัสดุคงคลัง ตอง
ถูกตอง และเหมาะสม ซ่ึงการเก็บพัสดุมีคาใชจายท่ีเกิดขึ้น คือ คาใชจายในการซ้ือ และคาใชจายใน
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การเก็บรักษา คาใชจาย 2 รายการนี้จะเกิดข้ึนในทางตรงกันขาม คือ เม่ือส่ังซ้ือพัสดุเปนจํานวนมาก
ในแตละครั้งคาใชจายในการเก็บรักษาจะมาก แตคาใชจายการส่ังซ้ือแตละคร้ังจะตํ่า คาซ้ือพัสดุใน
แตละคร้ังเปนจํานวนนอย คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุคงคลังนอยตาม แตคาใชจายในการส่ังซ้ือ
จะมากข้ึนเพราะจะตองส่ังซ้ือบอยคร้ังข้ึน การพิจารณาถึงการควบคุมใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  
เม่ือเสียคาใชจายรวมตํ่าสุด คือ จุดท่ีคาใชจายในการสั่งซ้ือเทากับคาใชจายในการเก็บรักษาในการ
พิจารณาคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการสํารองพัสดุคงคลัง เพื่อใหรายจายนอยท่ีสุดจะตองมีการตัดสิน  
สองประการดังนี้ (1) จํานวนที่ควรจะซ้ือหรือผลิตสินคาแตละคร้ัง (2) เวลาท่ีทําการส่ังซ้ือหรือผลิต
ใหมในแตละคร้ัง และการกําหนดปริมาณการส่ังซ้ือของบริษัท เอสโซสแตนดารด เปนการคํานวณ 
โดยท่ัวไปใชสูตรการคํานวณ ปริมาณการส่ังซ้ือท่ีประหยัดท่ีสุด (Economic Order or EOQ) ซ่ึงคา  
EOQ ท่ีคํานวณได ฝายบริหารจะตองนํามาทบทวนอยูเสมอเพราะสาเหตุบางประการท่ีทําใหตัวเลข
ในการคํานวณไมสามารถนํามาใชไดจะพิจารณาเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงราคาของพัสดุ คือ ความ
ตองการในการใชพัสดุเปล่ียนแปลงไป และการกําหนดจุดท่ีมีการส่ังซ้ือ เม่ือพัสดุคงคลังถูกเบิก
นําไปใชเร่ือยๆ จนถึงจุดๆ หนึ่งมีความจําเปนตองส่ังซ้ือพัสดุ ฝายบริหารจะตองติดตามเวลาท่ีการ
ส่ังซ้ือ การคํานวณจุดส่ังซ้ือใหมมีตัวแปรท่ีเกี่ยวของ คือ อัตราการใช (Demand) และชวงเวลานํา 
(Lead Time) ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยในระบบเพื่อกอใหการบริหารที่มีประสิทธิภาพยิ่งข้ึนไปมี
ดังนี้คือ (1) การประมาณคาความตอง (Forecast demand) เปนสวนสําคัญมาก จะเปนตัวเลขท่ีใช
คํานวณ  EOQ ของปตอไป และจํานวนการใชท่ีถูกประมาณข้ึน ซ่ึงการปรับขอมูลใหทันสมัยจะทํา
ใหคาถูกตองมากข้ึน (2) การกําหนดชวงเวลานํา (Lead Time) เปนสวนท่ีสําคัญสําหรับในระบบ
ควบคุมพัสดุคงคลัง โดยปกติแลวจะกําหนดชวงเวลานําใหมีความแนนอน เพื่องายแกการคํานวณ 
แตพบกับปญหาซ่ึงมีปจจัยท่ีทําใหชวงเวลานําไมคงท่ี เชน เกิดการลาชาในระหวางการรอคอยพัสดุ
จากสุดวิสัย และภัยธรรมชาติ หรือการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนในวงจรธุรกิจ กําลังการผลิตไมพอ    
ทําใหผูขายไมสามารถผลิต และสงไดทันตามกําหนด (3) ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการลงขอมูล
ผิดพลาด ท่ีเกิดจากการทํางานของพนักงานผูท่ีมีหนาท่ีเกี่ยวของยอมเกิดข้ึนไดเสมอจากผลการวิจัย 
ทําใหการดําเนินการควบคุมพัสดุคงคลังของบริษัทฯ ไดมีการมีการปรับปรุงใหกาวหนายิ่งข้ึนโดย
ตลอด ซ่ึงไดนําระบบนี้มาใชใหเกิดประโยชน สามารถใชคํานวณจุดส่ังซ้ือท่ีประหยัดจุดส่ังซ้ือพัสดุ
ใหม จํานวนประเภทพัสดุท่ีไมมีการเคล่ือนไหว ฯลฯ ซ่ึงถามีปญหาเกิดข้ึนฝายบริหารก็สามารถ
แกไขปญหาไดทันท่ี เพราะสามารถทราบในรายละเอียดของขอมูล และขอผิดพลาดที่เกิดข้ึนอยาง
เร็ว      
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2.3 ความสําคัญของการควบคุมคลังสินคา 
 การควบคุมวัสดุสินคาคงคลัง 
 การควบคุมวัสดุสินคาคงคลังเปนสวนงานของระบบงานบริหารสินคาคงคลัง และเปน
หัวใจสําคัญตอความสําเร็จหรือความลมเหลวของการบริหารงานวัสดุ ระบบการควบคุมวัสดุคงคลัง
ท่ีดีจะตองเปนระบบท่ีงาย (Simplicity) ยืดหยุน (Flexibility) ถูกตองแนนอน (Accuracy) ถูกจังหวะ 
(Timeliness) และสามารถตอบสนองความตองการตางๆตามนโยบายของบริษัทได ความตองการ
ตางๆท่ีฝายบริหารตองการทราบหรือตองการใหปฏิบัตินั้นมีมากมาย กอใหเกิดปญหาวาจะกําหนด
ระบบการควบคุมอยางไรจึงจะตอบสนองความตองการไดกอนท่ีจะศึกษาระบบตางๆ ตอไป ดังนั้น
จึงจําเปนท่ีจะตองพิจารณาความตองการข้ันพื้นฐานอันเกี่ยวกับวัสดุคงคลังเสียกอนดังนี้  
 2.3.1 ประเภทวัสดุคงคลัง นั้นมีอะไรบางซ่ึงโดยท่ัวไปวัสดุคงคลังสามารถแยกได 3 ประเภท 
คือ 
  2.3.1.1 วัสดุท่ีใชในการผลิต (Raw Material) 
  2.3.1.2 งานระหวางทํา (Work in Process) 
  2.3.1.3 สินคาสําเร็จรูป (Finished Good)     
 2.3.2 ความสําคัญของวัสดุแตละประเภท มากนอยผิดกันอยางไรซ่ึงในท่ีนี้จะพิจารณาวิธี ABC 
เทคนิค ซ่ึงประกอบดวย 
  2.3.2.1 ข้ันตอนในการจําแนกวัสดุคงคลังตาม วิธี ABC เทคนิค 
  2.3.2.2 ระดับการควบคุมของวัสดุแตละประเภท 
  2.3.2.3 ระดับการส่ังการของวัสดุแตละประเภท 
 2.3.3 ระบบการควบคุมวัสดุคงคลัง 
 2.3.4 ขอพิจารณาการเลือกเทคนิคควบคุมวัสดุคงคลังมาใช 
 2.3.5 ตนทุนวัสดุคงคลัง 
 2.3.6 ประเภทวัสดุคงคลัง โดยทั่วไปวัสดุคงคลังในแงของการผลิตแลวสามารถจะแยกไดเปน 
3 ประเภท 
  2.3.6.1 วัสดุท่ีใชในการผลิต (Raw Material) ไดแก วัตถุดิบ สวนประกอบและช้ินสวน
ตางๆ ท่ีใชในการผลิตโดยตรง วัสดุท่ีใชในการผลิตนั้นนับวาเปนปจจัยท่ีสําคัญอยางหน่ึงของการ
ผลิตท่ีจะตองมีการวางแผนสํารองไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการผลิตเพื่อรอการ
แปลงสภาพเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 
  2.3.6.2 งานระหวางทํา (Work in Process) ไดแกสินคากึ่งสําเร็จรูปตามข้ันตอนตางๆ
ของการผลิต 
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  2.3.6.3 สินคาสําเร็จรูป (Finished Good) ไดแก ผลิตภัณฑท่ีบริษัทผลิตสินคาเพื่อขาย 
 2.3.7 ความสําคัญของวัสดุแตละประเภท นั้นมีความสําคัญมากนอยผิดกันอยางไร หลักของ
การควบคุมวัสดุคงคลังนั้นจะตองตอบคําถามสองขอคือ จะส่ังซ้ือจํานวนเทาใดและจะส่ังซ้ือเม่ือใด 
การตอบคําถามนี้มีปจจัยเกี่ยวของหลายประการ แตท่ีสําคัญคือการลงทุนและคาใชจายเกี่ยวกับวัสดุ
เหลานั้น ซ่ึงในทางปฏิบัติแลวจะจัดการกับพัสดุแตละรายการเทาๆ กันไมไดการควบคุมวัสดุคงคลัง
เปนงานท่ีทําข้ึนเพื่อใหคาใชจายท่ีเกิดข้ึนจากการจัดการพัสดุคงคลังนั้นตํ่าท่ีสุด แตอยางไรก็ตาม
บริษัทมักจะมีพัสดุคงคลังมากมายหลายชนิด ไมวาจะเปนวัตถุดิบ งานระหวางทํา สินคาสําเร็จรูป 
ถาเราจะใหความสนใจควบคุมของเหลานั้นท้ังหมดในคลังอยางใกลชิดก็จะทําใหส้ินเปลือง
คาใชจายและเสียเวลามาก ของบางชนิดถึงแมวาจะมีปริมาณการใชมากแตถาราคาตํ่ามากๆ เชนของ
จําพวกสกรูและนอต การใหความสนใจอยางใกลชิดในการควบคุมวัสดุคงคลังชนิดนี้ก็จะไมคุมกับ
สวนท่ีประหยัดได แตของบางอยางถึงแมจะมีจํานวนใชนอย คิดเปนจํานวนแค 5-10% ของจํานวน
ท้ังหมด แตมูลคาของท่ีใชอาจจะสูงถึง 80% ของมูลคาของท้ังหมด ดังนั้นนอกเหนือจากสวนท่ีเปน
นโยบายของฝายบริษัทแลว การควบคุมวัสดุคงคลังควรจะพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดวัสดุ
คงคลังดวย ทางท่ีดีท่ีสุดจึงควรจะจําแนกประเภทของวัสดุคงคลังออกเปนชนิดท่ีมีความสําคัญมาก 
และท่ีมีความสําคัญรองลงไป วิธีการจําแนกชนิดวัสดุคงคลังท่ีรูจักกันท่ัวไปคือ วิธี ABC เทคนิคซ่ึง
มีหลักการจําแนกวัสดุคงคลังตามจํานวนเงินของวัสดุคงคลังท่ีหมุนเวียนในคลังในรอบป  
  ความหมายในการจําแนกวัสดุคงคลังตามระบบ ABC คือ จะแบงวัสดุคงคลังออกเปน 3 
ชนิด ชนิด A เปนจํานวนเงินท่ีหมุนเวียนในคลังในรอบปมีคาสูงที่สุด ชนิด B มีมูลคาสูงปานกลาง 
และชนิด C มีมูลคาตํ่าท่ีสุด เหตุผลท่ีตองจําแนกชนิดของวัสดุคงคลังในลักษณะนี้คือ การจําแนก
เพื่อกําหนดความสําคัญมากนอยของวัสดุคงคลัง ถาเขียนเปนกราฟระหวางคาใชจายและจํานวน
ชนิดวัสดุคงคลังจะไดดังรูปท่ี 2.1 ซ่ึงเรียกวา Pareto Curve ในรูปแสดงวามีของคงคลังในสัดสวนท่ี
นอยมากของจํานวนรายการวัสดุคงคลังท้ังหมดท่ีมีมูลคาเปนสัดสวนท่ีสูงมาก ของมูลคาวัสดุคง
คลังท้ังหมด จึงถือวามีความสําคัญสูงมาก จึงจัดใหกลุมวัสดุคงคลังชนิดนี้อยูในประเภท A สวนท่ี
เหลือมีความสําคัญนอยลงไปก็จะแบงใหเปนประเภท B และ C ตามลําดับ จํานวนเปอรเซ็นตท่ีเรา
จะจําแนกเปนของแตละประเภทควรจะเปนเทาไรนั้น ยอมข้ึนอยูกับสภาพการของการมีวัสดุคงคลัง 
วัสดุคงคลังประเภท A มักจะมีราคาสูง การตั้งเกณฑราคาไวระดับหนึ่งจะชวยใหแบงประเภทไดงาย
ข้ึน แตชวงท่ีจะใชเปนชนิด B มักจะกําหนดไดยาก อยางไรก็ตาม แตละบริษัทก็มักจะมีวิธีและ
แนวทางเปนของตนเอง Magee และ Boodman ไดใหหลักในการกําหนดประเภทความสําคัญของ
วัสดุคงคลังไวดังนี้ 
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  ประเภท A มีจํานวนรายการวัสดุคงคลังประมาณ 5% ถึง 10% ของวัสดุคงคลังท่ีมีมูลคา
สูงท่ีสุด 
  ประเภท B มีจํานวนรายการวัสดุคงคลังประมาณ 20% ถึง 30% ซ่ึงมีมูลคารองลงมา 
  ประเภท C คือจํานวนรายการวัสดุคงคลังท้ังหมดท่ีเหลือ ซ่ึงคิดเปนตนทุนเพียงเล็กนอย
ของตนทุนท้ังหมด 
  วัสดุท่ีควบคุมนั้นมีความสําคัญมากนอยผิดกันอยางไร สําหรับวิธี ABC เทคนิค จะ
ประกอบดวยข้ันตอนในการจําแนกวัสดุคงคลังตามวิธี ABC เทคนิคระดับการควบคุมของวัสดุแต
ละประเภท และระดับการส่ังการของวัสดุแตละประเภท 
  2.3.7.1 ข้ันตอนในการจําแนกวัสดุคงคลังตาม วิธี ABC เทคนิค พอสรุปไดดังนี้ 
     (1) จัดขอมูลทางวัสดุคงคลัง โดยมีรายละเอียดเปนจํานวนท่ีตองการตอป และ
ราคาตอหนวยของวัสดุคงคลังแตละชนิด 
     (2) หาจํานวนของวัสดุคงคลังท่ีหมุนเวียนในคลังในรอบป สําหรับแตละชนิด 
     (3) จัดเรียงลําดับขอมูลท่ีเก็บไดตามขอ (1) ใหมตามลําดับ ของจํานวนเงินท่ี
หมุนเวียนในคลังตามท่ีคํานวณไดในขอ (2) 
     (4) หาคาเปอรเซ็นตของจํานวนหนวยสะสมในแตละชนิดของวัสดุคงคลัง และ
ของจํานวนเงินสะสมของวัสดุคงคลังท่ีหมุนเวียนในคลัง 
     (5) นําเอาคาเปอรเซ็นตในขอ (4) มาเขียนกราฟ แลวแบงชนิดของวัสดุคงคลัง
เปนชนิด A , B และ C ตามความเหมาะสม 
  2.3.7.2 ระดับการควบคุมของวัสดุแตละประเภท 
     ประเภท A ตองมีการควบคุมปริมาณและการส่ังซ้ือของอยางใกลชิดเขมงวด 
การส่ัง และการใชของจะตองมีการบันทึกรายการใหเปนไปอยางสมบูรณและถูกตอง มีผูควบคุม 
ดูแลและตรวจสอบอยูเสมอๆ 
     ประเภท B มีการควบคุมตามปกติ กลาวคือมีการตรวจสอบวัสดุคงคลังเปน
ระยะๆ เชน ทุก 3 เดือนเปนตน บันทึกและศึกษาดูวามีการเปล่ียนแปลงมากนอยเพียงไร 
     ประเภท C การควบคุมไมตองเขมงวดเปนไปอยางงายๆ ไมจําเปนตองมีการจด
บันทึกรายการ แตควรมีการตรวจนับเปนคร้ังแรก ของในกลุมนี้ควรมีเก็บไวจํานวนมากๆ และซ้ือ
คร้ังละมากๆ เพื่อปองกันการขาดแคลน 
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  2.3.8.1 ธรรมชาติของอุปสงค (Nature of Demand) 
     ธรรมชาติของอุปสงคในเร่ืองเกี่ยวกับการควบคุมวัสดุคงคลัง โดยท่ัวไปแบง
ออกไดเปน 2 ลักษณะ คือ อุปสงคท่ีพิจารณาตามความสัมพันธระหวางวัสดุ และอุปสงคท่ีพิจารณา
ตามปริมาณวัสดุและเวลาที่ตองการใช 
      (1)  อุปสงคท่ีพิจารณาตามความสัมพันธระหวางวัสดุ แบงได 2 ประเภท คือ  
อุปสงคอิสระ และอุปสงคตาม 
      อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคท่ีไมข้ึนกับอุปสงคของ
รายการวัสดุอ่ืน เชน สินคาสําเร็จรูป อะไหล เปนตน เนื่องจากความตองการของวัสดุประเภทนี้มัก
เปนความตองการของผูบริโภคโดยตรง ลักษณะของอุปสงคท่ีเกิดข้ึนจึงมักเปนอุปสงคท่ีสมํ่าเสมอ  
ซ่ึงมีผลทําใหปริมาณวัสดุคงคลังลดลงทีละนอย อุปสงคอิสระมักตองพยากรณการควบคุมวัสดุคง
คลังและใชเทคนิคในการส่ังโดยการพิจารณาจุดส่ังหรือชวงเวลาท่ีกําหนดส่ัง และปริมาณท่ีจะส่ัง
หรือระดับวัสดุคงคลังเปาหมายคงท่ี 
      อุปสงคตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของวัสดุท่ีข้ึนกับอุปสงคของ
วัสดุรายการอ่ืน เชน อุปสงคของช้ินสวนข้ึนกับอุปสงคของชุดประกอบที่ผลิตจากช้ินสวนเหลานั้น 
ลักษณะของอุปสงคท่ีเกิดข้ึนมักจะเปนคร้ังคราว (Discrete) และเปนกอน (Lumpy) เพราะการผลิต
เปนงวด ทําใหเกิดความตองการใชพัสดุในลักษณะเชนนั้น อุปสงคเกี่ยวเนื่องไมจําเปนตองพยากรณ     
เพราะกําหนดจากอุปสงคของรายการวัสดุเกี่ยวเนื่อง 
     (2) อุปสงคท่ีพิจารณาตามปริมาณพัสดุและเวลาที่ตองการใช แบงได 2 ประเภท 
คือ อุปสงคเชิงกําหนด และอุปสงคเชิงสถิติ 
      อุปสงคเชิงกําหนด (Deterministic Demand) คือ ความตองการใชพัสดุท่ี
สามารถระบุไดอยางคอนชางแมนยําวาเม่ือใดและเวลาเทาไร 
      อุปสงคเชิงสถิติ (Probabilistic Demand) คือ ความตองการใชพัสดุท่ีไม
สามารถระบุไดอยางชัดเจนวาจะเปนเม่ือใดและปริมาณเทาไรเนื่องจากมีความแปรผันในลักษณะ
สุม  
  2.3.8.2 ตัวอยางระบบการควบคุมพัสดุคงคลัง ไดแกระบบการวางแผนความตองการ
พัสดุ ระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ัง และระบบกําหนดรอบเวลาส่ัง 
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2.4 ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
  การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) หมายถึง 
กระบวนการวางแผนท่ีอาศัยระบบคอมพิวเตอรชวยในการประมวลผลใหไดสารสนเทศถึงความ
ตองการวัสดุ เพื่อใชในการผลิตใหไดตามกําหนดการผลิตหลักสําหรับการวางกําหนดการส่ังผลิต
หรือส่ังซ้ือซ่ึงมีโครงสรางดังแสดงในภาพท่ี 2.2 โดยจะมีองคประกอบท่ีสําคัญ 3 สวนคือ สวน 
ขอมูลนําเขา (Input Data) สวนประมวลผล (Processing) และสวนผลได (Outputs) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.2  โครงสรางของระบบ MRP 
 
  1. สวนขอมูลนําเขา ประกอบดวย 
    1.1 กําหนดการผลิตหลัก 
     กําหนดการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS) เปนตัวเช่ือม
สําคัญระหวางงานผลิตกับงานการตลาด และเปนขอมูลนําเขาท่ีสําคัญสําหรับ MRP ในการทํา
กําหนดการผลิตหลัก จะนําความตองการของผลิตภัณฑซ่ึงอาจมาจากการพยากรณหรือจากใบส่ังซื้อ

กําหนดการผลิตหลัก 
- ตองการผลิตภัณฑอะไร 
- จํานวนเทาไร 
- ตองการเมื่อใด 

บัญชีรายการวัสดุ 
- ขั้นตอนผลิตใด 
- ใชวัสดุอะไร 
- จํานวนเทาไร 

บันทึกสถานภาพคงคลัง 
- ยอดคงเหลือ 
- กําหนดการและปริมาณที่จะไดรับ 
- ชวงเวลานํา 
- นโยบายดานปริมาณการสั่ง 
- วัสดุคงคลังสํารอง 

สวนขอมูลนําเขา (Input Data) 

สวนประมวลผล (Processing) 
- ทําการคํานวณทางตรรก 

สวนผลได (Outputs) 
- แผนการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต 
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ของลูกคา มาพิจารณาประกอบกับแผนหรือนโยบายการผลิตและสินคาคงคลังในการทํากําหนดการ
ผลิตหลักนี้จะระบุการผลิตผลิตภัณฑรายตัววาจะมีผลผลิตของผลิตภัณฑใดเปนจํานวนเทาไรและ
ตองไดผลิตภัณฑเม่ือไร 
     1.1.1 วัตถุประสงคของกําหนดการผลิตหลัก 
      ก) เพื่อการผลิตท่ีตอบสนองตอลูกคาได 
      ข) เพ่ือใหใชทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพและสมดุลกับกําลัง
การผลิต 
     1.1.2 ขอมูลนําเขาของกําหนดการผลิตหลัก 
      ก) การพยากรณความตองการ 
      ข) ใบส่ังซ้ือของลูกคา 
      ค) แผนหรือนโยบายการผลิตและสินคาคงคลัง 
     1.1.3 สาระของกําหนดการผลิต 
      เปนกําหนดการแสดงรายละเอียดท่ีระบุการผลิตผลิตภัณฑรายตัววาจะ
ตองการผลิตภัณฑใดเปนจํานวนเทาไร และตองการไดผลิตภัณฑเม่ือไร 
     1.1.4 โครงสรางพื้นฐานของกําหนดการผลิตหลัก ดังแสดงในภาพท่ี 2.3 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3 โครงสรางพื้นฐานของกําหนดการผลิตหลัก 
 

การพยากรณความตองการ 

ใบส่ังซ้ือของ MPS แผนหรือนโยบาย
การผลิตและสินคา

กําหนดการผลิตหลักซ่ึงมีรายละเอียดดังนี ้
- ตองการผลิตภัณฑเม่ือใด 
- จํานวนเทาไร 
- ตองการไดผลิตภัณฑเม่ือใด 
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    1.2 บัญชีรายการวัสดุ 
     ตองการคํานวณหาปริมาณวัสดุตางๆท่ีตองการใชในการผลิตผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปนั้นจําเปนตองทราบรายละเอียดท่ีแสดงถึงวัสดุตางๆและปริมาณของวัสดุท่ีตองใชในการ
ผลิตหรือประกอบใหเปนผลิตภัณฑเสียกอนแลวจึงกําหนดปริมาณของวัสดุ ช้ินสวนและสวน 
ประกอบสําหรับประกอบเขาดวยกันเปนผลิตภัณฑใหไดตามจํานวนเทาท่ีตองการ บัญชีรายการ
วัสดุอาจมีช่ือเรียกอยางอ่ืนอีก เชน โครงสรางผลิตภัณฑ (Product Structure) หรือสูตรการผลิต 
(Product Formula) ก็คือขอมูลท่ีแสดงถึงรายการพัสดุ (Bill of Material : BOM) ในการที่จะหา
รายการพัสดุของผลิตภัณฑชนิดใดชนิดหนึ่งวาจะตองใชวัสดุ ช้ินสวนและสวนประกอบตางๆ ใน
การผลิต จําเปนตองรูโครงสรางของผลิตภัณฑนั้นกอนวามีสวนประกอบของวัสดุอะไรบาง ตองใช
ในข้ันตอนใดหรือลําดับใดและตองใชเวลาเทาใดในแตละข้ันตอน เพื่อจะไดวางแผนการส่ังวัสดุได
ถูกตองท้ังชนิด จํานวนและเวลา 
     1.2.1 ลักษณะของบัญชีรายการวัสดุ 
      ลักษณะของบัญชีรายการวัสดุจะแสดงถึงรายละเอียดวาผลิตภัณฑอยาง
หนึ่งประกอบดวยวัสดุอะไรบาง ใชแตละวัสดุเปนปริมาณเทาไรและประกอบกันข้ึนเปนผลิตภัณฑ
ตามข้ันตอนอยางไร นอกจากนี้ยังแสดงถึงลําดับข้ันตอนตางๆในการผลิตไดแก 
      ก) จากวัสดุ  ประกอบข้ึนเปน  ช้ินสวน 
      ข) จากช้ินสวน  ประกอบข้ึนเปน  ชุดประกอบ 
      ค) จากชุดประกอบ  ประกอบข้ึนเปน  ผลิตภัณฑ 
    1.3 บันทึกสถานภาพคงคลัง 
     ขอมูลตางๆ ของวัสดุคงคลังจะตองมีความทันสมัยอยูเสมอ (Up to Date) และมี
ความถูกตองแมนยําสูงเนื่องจาก MRP จะนําจํานวนคงเหลือ (on hand) ของวัสดุคงคลัง ณ ชวงเวลา
นั้นๆมาหักออกจากจํานวนท่ีตองการใชเพื่อคํานวณหาคาความตองการใชเพิ่มเติมตอไป 
   2. สวนประมวลผลและกระบวนการทางตรรกของ MRP 
    โดยท่ัวไปกระบวนการและตรรกของ MRP มักจะแสดงอยูในรูปของตารางซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 
    2.1 ความตองการรวม (Gross Requirement) 
     ความตองการรวมในชวงเวลาใด เปนปริมาณความตองการใชวัสดุในชวงนั้น
เพื่อใชในการผลิตผลิตภัณฑใหไดตามกําหนดการผลิตหลัก 
     ก) ในกรณีท่ีวัสดุรายการนั้นเปนตัวผลิตภัณฑข้ันสุดทาย  
      ความตองการรวมในชวงเวลาตางๆ คือ กําหนดการผลิตหลัก 
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     ข) ในกรณีท่ีวัสดุรายการนั้นยังนําไปใชผลิตวัสดุรายการอ่ืนตอไปอีก 
      ความตองการรวมในชวงเวลาตางๆ คือ ผลรวมของความตองการใชวัสดุ
รายการนี้จากแผนการส่ังการผลิตวัสดุรายการอ่ืนทุกรายการท่ีใชวัสดุรายการนี้ในชวงเวลานั้นๆ 
นอกจากนั้นยังตองรวมแผนการใชในลักษณะท่ีเปนอุปสงคอิสระอีกดวย เชน การใชเปนอะไหล 
วัสดุสํารองคลัง เปนตน 
    2.2 ปริมาณท่ีจะไดรับ (Schedule Receipts) 
     ปริมาณท่ีจะไดรับในชวงเวลาใด หมายถึง วัสดุท่ีกําลังจะไดรับจากการส่ังซ้ือ
หรือจากการส่ังผลิตกอนหนานี้และคาดวาจะไดรับในชวงเวลาดังกลาว 
    2.3 ปริมาณคงคลัง (ON Hand) 
     ปริมาณคงคลังในงวดเวลาใด หมายถึง ปริมาณท่ีมีอยู ซ่ึงอาจมีบางสวนท่ีเปน
ปริมาณสํารองคลัง และปริมาณท่ีเบิกจองไวแลว แตยังไมนําออกจากคลัง โดยมีสูตรการคํานวณ
ปริมาณคงคลัง ดังน้ี 
     ปริมาณคงคลังในงวด = ปริมาณคงคลังในงวดกอน + ปริมาณท่ีไดรับในงวด – 
ความตองการรวม 
    2.4 ปริมาณเหลือใช 
     ปริมาณเหลือใชในงวดเวลาใด หมายถึง ปริมาณวัสดุท่ีเหลือจากการใชในงวด
เวลานั้นและสามารถนําไปใชไดในงวดตอไป โดยมีสูตรการคํานวณปริมาณเหลือใช ดังนี้ 
     ปริมาณเหลือใชในงวด = Max [0 ปริมาณคงคลังจากงวดกอน – ปริมาณสํารอง
คลัง – ปริมาณท่ีจองไวแตยังไมไดเบิกจาย + ปริมาณท่ีไดรับในงวด – ความตองการรวมในงวด] 
    2.5 ความตองการสุทธิ (Net Requirement) 
     ความตองการสุทธิในชวงเวลาใด หมายถึง ปริมาณสุทธิของวัสดุท่ีตองการเพิ่ม
ในแตละงวด โดยมีสูตรการคํานวณความตองการสุทธิดังนี้ 
     ความตองการสุทธิในงวด = Max [0 ความตองการรวมของงวด – ปริมาณท่ีจะ
ไดรับในงวด –ปริมาณเหลือใชจากงวดกอนหนา ] 
    2.6 วัสดุสํารองคลัง (Safety Stock) 
     เปนปริมาณวัสดุท่ีสํารองไวเพื่อเผ่ือความผิดปกติวิสัยซ่ึงไมสามารถคาดการไว
จากการวางแผนไดซ่ึงอาจจะเนื่องมาจากการชะงักงันในการผลิตดานตางๆ เชนเคร่ืองจักรชํารุด การ
นัดหยุดของคนงาน เปนตน หรือจากการส่ังซ้ือ เชนไมไดรับของครบ มีของเสียมาก เปนตน 
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    2.7 ปริมาณการส่ัง (Lot Size) 
     ขนาดการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต นโยบายดานปริมาณการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตวาใน
แตละคร้ังจะกําหนดปริมาณอยางไร ซ่ึงปริมาณการส่ังอาจกําหนดไดในลักษณะท่ีมีขนาดแนนอน
และขนาดเทาท่ีตองการใช คือตองการเทาใดก็ส่ังผลิตหรือส่ังซ้ือเทาท่ีตองการได 
     สําหรับในการวางแผนการส่ังช้ินสวนหรือสวนประกอบตางๆ ซ่ึงพิจารณาโดย
เทคนิคการควบคุมวัสดุคงคลัง เปนเพียงข้ันตอนท่ีแสดงใหเห็นถึงส่ิงท่ีตองการวามีจํานวนเทาไร     
และเม่ือไรที่มีความตองการ เพื่อท่ีจะไดจัดหาส่ิงนั้นมาใหถูกตองกับเวลาท่ีตองการ ซ่ึงในการ
วิเคราะหมิไดพิจารณาวาแผนการส่ังวัสดุตางๆ เหลานี้ควรจะส่ังคร้ังละเทาไร ดังนั้นจึงนําขนาดของ
การส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต (Lot Size) มาพิจารณาเพ่ือหาขนาดการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตท่ีประหยัดหา
จํานวนคร้ังท่ีดีท่ีสุดในการส่ังซ้ือ ซ่ึงในการกําหนดขนาดการสั่งซ้ือ (Lot Size ) นั้นมีอยูหลายวิธี 
ไดแก 
     ก. Economic Order Quantity: EOQ  
     ข. Lot for Lot  : LFL 
     ค. Period Order Quantity : POQ 
     ง. Least Total Cost        : LTC 
     จ. Least Unit Cost         : LUC 
     ฉ. Least Period Cost      : LPC 
     ช. Wagner - Whitin 
     2.7.1 ขนาดการส่ังแบบรุนตอรุน (Lot for Lot) 
       เปนวิธีกําหนดขนาดการส่ังซ้ือท่ีงายท่ีสุดเม่ือเทียบกับวิธีอ่ืนๆ โดยขนาด
ของการส่ังซ้ือแตละ lot จะถูกกําหนดโดยความตองการสุทธิในแตละชวงเวลา คือจะส่ังซ้ือพัสดุ
ตามปริมาณความตองการจริงในแตละชวงเวลา ซ่ึงวิธีนี้จะมีผลทําใหจํานวนวัสดุคงคลังเปนศูนย
นั่นคือไมมีคาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุ ดังนั้นวิธีนี้เหมาะสําหรับวัสดุชนิดท่ีมีคาใชจายในการเก็บ
รักษาสูง คาใชจายในการสั่งซ้ือวัสดุต่ํา และมีความตองการใชวัสดุเปนชวงๆ ดังนั้นเปนขนาดการ
ส่ังท่ีส่ังเพียงเพื่อใหพอกับความตองการสุทธิท่ีคํานวณไดในชวงเวลาเดียว 
       ก. ขอดี คือ ไมตองทําการเก็บสินคาคงเหลือในสวนซ่ึงเกินความ
ตองการทําใหประหยัดคาใชจายในดานสินคาคงเหลือ 
       ข. ขอเสีย จะทําใหตนทุนการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตมีคาสูง 
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     2.7.2 ขนาดการส่ังแบบประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 
       เปนการกําหนดการส่ัง โดยการมุงท่ีจะลดตนทุนรวมของการเก็บรักษา
สินคาคงเหลือ การส่ังแบบประหยัดจะใชไดดีถาลักษณะของความตองการช้ินสวนเปนแบบ 
ตอเนื่องและคอนขางคงท่ี ขนาดการส่ังแบบประหยัดจะมีขนาดเทากันทุกคร้ังท่ีมีการส่ัง 
       วิธีขนาดส่ังซ้ือประหยัด (Economic Order Quantity EOQ) เปนวิธีท่ีมี
การใชแพรหลายท่ีสุด สมมติฐานท่ีใชในการวิเคราะหหาขนาดส่ังซ้ือประหยัดประกอบดวย 
       (1) ความตองการใชวัสดุคงท่ี  
       (2) การส่ังพัสดุเขาคลังจะกระทําเม่ือปริมาณวัสดุคงคลังลดลงเหลือศูนย 
       (3) ไมอนุญาตใหมีการขาดแคลนวัสดุ 
       (4) ปริมาณการส่ังซ้ือคงท่ี 
       (5) อัตราการส่ังวัสดุ เขาคลังเปนแบบเฉียบพลัน  ( Instantaneous)     
สามารถบรรจุวัสดุเขาคลังไดหมดในทันทีท่ีวัสดุมาถึงคลัง 
       (6) ไมมีชวงเวลานํา 
       (7) คาเก็บรักษาวัสดุ / หนวยพัสดุ  เปนคาคงท่ี  
       (8) คาส่ังวัสดุเขาคลัง / คร้ัง เปนคาคงท่ี 
       การหาปริมาณส่ังซ้ือท่ีประหยัดโดยทางคณิตศาสตร พิจารณาจาก
คาใชจายตางๆ ในระบบวัสดุคงคลังไดแก 
       - คาใชจายในการส่ังซ้ือวัสดุ 
       -   คาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุ 
       -   คาใชจายเนื่องจากการขาดแคลนวัสดุ 
       จากสมมติฐานดังกลาวขางตน กําหนดไมใหเกิดการขาดแคลนวัสดุ       
ดังนั้นคาใชจายท้ังหมดเทากับคาใชจายในการส่ังซ้ือวัสดุรวมกับคาใชจาย ในการเก็บรักษาวัสดุ การ
วิเคราะหหาคาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม กระทําไดโดยอาศัยวิธีทาง Calculus โดยใชสมมติฐาน
ดังกลาวขางตน ซ่ึงทําใหไดผลดังนี้  
       โดยกําหนดให Q* = ปริมาณการส่ังซ้ือท่ีประหยัด 
          A = คาใชจายในการส่ังซ้ือตอคร้ัง 
          R   =  อัตราความตองการวัสดุตอหนวยเวลา 
          C   =  คาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุตอ 1 ช้ินตอหนวย

           เวลา 
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         ට ଶAR

C 
 

 

     2.7.3  ขนาดการส่ังแบบ Period Order Quantity (POQ)  
       วิธีPeriod Order Quantity POQ นี้เหมือนกับวิธีขนาดส่ังซ้ือประหยัด      
แตดีกวาตรงท่ีจะส่ังซ้ือวัสดุในจํานวนเทากับความตองการในแตละชวงเวลารวมกัน ไมเหลือเศษวิธี
นี้ใชงานไดดี ถา  
      

       POQ = 
EOQ

R 
 =   ට ଶAR

C 
  (2.9) 

 

       ความตองการใชวัสดุคงท่ี วิธี Period Order Quantity จะแสดงชวงเวลาที่
ครอบคลุมความตองตองการวัสดุท่ีจะทําการส่ังซ้ือในแตละคร้ัง ใชตรรกะเดียวกับวิธีขนาดส่ังซ้ือท่ี
ประหยัด แตจะแตกตางกันตรงท่ีวิธี Period Order Quantity จะใหคําตอบเปนชวงเวลาท่ีครอบคลุม
ความตองการวัสดุท่ีจะทําการส่ังซ้ือ สวนวิธีขนาดส่ังซ้ือท่ีประหยัดจะใหคําตอบเปนปริมาณท่ีตอง
ส่ังซ้ือ ซ่ึงสูตรท่ีใชในการหาคา Period Order Quantity คือ 
       C  =   คาใชจายในการส่ังซ้ือวัสดุแตละคร้ัง 
       h   =  เปอรเซ็นตคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุตอชวงเวลา 
       P  =   ราคาวัสดุตอหนวย 
       R  =  อัตราความตองการเฉล่ียตอชวงเวลา 
     2.7.4 ขนาดการส่ังแบบ Least Total Cost 
       วิธี Least Total Cost , LTC นี้บางคร้ังเรียกวา Part Period Balancing ถูก
พัฒนาโดย J.J. Matteis และ A.G. Mendoza มีตนกําเนิดมาจากวิธีขนาดส่ังซ้ือประหยัดท่ีกําหนดให
คาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุมีคาเทากับคาใชจายในการส่ังซ้ือวัสดุ สวนวิธี Least Total Cost 
ขนาดของของการสั่งซ้ือจะหาไดจากการทดสอบผลรวมของคาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุเพ่ิมข้ึน
ทีละชวงเวลา จนกวาคาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุนอยกวาหรือเทากับคาใชจายในการสั่งซ้ือวัสดุ 
ซ่ึงขนาดของการส่ังซ้ือจะเทากับผลรวมของจํานวนวัสดุท่ีตองการตั้งแตชวงเวลาแรกจนกระท่ังถึง
ชวงเวลาที่ทดสอบแลวพบวาผลรวมของคาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุนอยกวาหรือเทากับคาใชจาย
ในการส่ังซ้ือวัสดุ 
     2.7.5 ขนาดการส่ังแบบ Least Unit Cost 
       วิธี Least Unit Cost LUC จะหาไดจากการทดสอบคาตนทุนรวมตอ
หนวยแตละชวง เวลา ซ่ึงตนทุนรวมตอหนวยในชวงเวลาแรกจะมีคาสูงและจะลดลงในชวงเวลา
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ถัดไป จนกระท่ังถึงชวงเวลาหนึ่งตนทุนรวมตอหนวยจะหยุดลดและกลับเพิ่มข้ึน ซ่ึงขนาดของการ
ส่ังซ้ือจะเทากับผลรวมของจํานวนวัสดุท่ีตองการตั้งแตชวงเวลาแรกจนกระทั่งถึงชวงเวลาท่ีทดสอบ
แลวพบวาตนทุนรวมตอหนวยจะหยุดลดและกลับเพิ่มข้ึน  
       สําหรับตนทุนรวมตอหนวย  หาไดจากผลรวมคาใชจายในการส่ังซ้ือ
วัสดุกับคาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุหารดวยขนาดของการส่ังซ้ือ 
     2.7.6  ขนาดการส่ังแบบ Least Period Cost 
       วิธี Least Period Cost ถูกพัฒนาโดย Edward Silver และ Harlan Meal 
วิธีนี้จะหาคาใชจายรวมของคาใชจายในการส่ังซ้ือวัสดุและคาใชจายในการเก็บรักษาวัสดุท่ีต่ําท่ีสุด   
     2.7.7  ขนาดการส่ังแบบ Wagner-Whitin 
       วิธีนี้จะแตกตางจากวิธีตางๆ ท่ีไดอธิบายไวขางตน เพราะวิธีตางๆ ชาง
ตนจะใชวิธีการคํานวณอยางงายเพื่อใหไดขนาดการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสม สวนวิธีของ Wagner-Whitin     
จะใชวิธีการคํานวณทางคณิตศาสตรท่ีเรียกวา dynamic programming ซ่ึงเปนวิธีท่ียืนยันวาขนาด
การส่ังซ้ือท่ีคํานวณไดนั้นใหคาใชจายรวมต่ําท่ีสุด 
     2.8 แผนการรับ (Planned Order Receipt) 
     แผนการรับในงวดใด คือปริมาณที่ควรจะไดรับในงวดนั้นจากการส่ังซ้ือหรือ
ส่ังผลิตเพื่อสนองความตองการสุทธิ โดยพิจารณาจากนโยบายปริมาณการส่ังขอวัสดุรายการนั้น 
    2.9 ชวงเวลานํา (Lead Time) 
     ชวงเวลานําสําหรับการส่ังวัสดุรายการใด หมายถึง ระยะเวลาท่ีตองใชนับต้ังแต
การออกใบส่ังจนกระท่ังไดรับวัสดุนั้น 
     ก) กรณีท่ีผลิตเอง ชวงเวลานําคือ เวลาท่ีใชตั้งแตการออกใบส่ังผลิตจนกระท่ัง
ส้ินสุดงานนั้น 
     ช) กรณีท่ีส่ังซ้ือจากภายนอก ชวงเวลานําคือ เวลาท่ีใชตั้งแตออกใบส่ังซ้ือ
จนกระท่ังไดรับสินคาท่ีส่ัง 
   3. สวนผลได (Output) 
    3.1 แผนการส่ัง (Planned Order Release) 
     แผนการส่ัง หมายถึง กําหนดการและปริมาณท่ีจะตองออกใบส่ังซ้ือหรือใบส่ัง
ผลิต แผนการส่ังจะพิจารณาจากแผนการรับ โดยถาในชวงเวลาใดมีกําหนดการท่ีจะรับวัสดุรายการ
นั้นปริมาณเทาใดในชวงเวลากอนหนานั้น เทากับชวงเวลานํา ก็จะมีแผนการส่ังวัสดุนั้นในปริมาณ
เทานั้น ซ่ึงสามารถสรุปผลท่ีไดจากระบบการวางแผนความตองการพัสดุไดดังนี้ ใบส่ังซ้ือ  
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(Purchase Order : P/O) ใบส่ังงาน (Work Order) และการเปล่ียนแปลงตารางการหลักใหม 
(Reschedule Notices) 
     3.1.1 ระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ัง 
       ระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ัง (Order Point Order Quantity System 
) เปนระบบท่ีเม่ือระดับวัสดุคงคลังลดตํ่าลงมาถึงจุดส่ัง (reorder point) ก็จะทําการส่ังซ้ือดวยจํานวน
คงท่ี แตชวงเวลาของการส่ังซ้ืออาจจะเปล่ียนแปลงไป ท้ังนี้ข้ึนอยูกับธรรมชาติของอุปสงค ระบบ
กําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ังเปนวิธีท่ีเหมาะสมกับวัสดุท่ีมีอุปสงคอิสระ โดยการกําหนดจุดส่ังซ้ือ
และปริมาณส่ังซ้ือท่ีแนนอนไวสําหรับพัสดุแตละรายการ จุดส่ังซ้ือคือ ระดับท่ีจะส่ังซ้ือถาปริมาณ
วัสดุคงคลังลดลงตํ่าถึงระดับนั้น จุดส่ังซ้ือมักพิจารณาจากปริมาณที่เพียงพอใชระหวางชวงเวลารอ
คอย เม่ือมีการส่ังซ้ือแตละคร้ังในระบบนี้นี้จะส่ังซ้ือในปริมาณคงท่ี  
     3.1.2 ระบบกําหนดรอบเวลาส่ังซ้ือ 
       ระบบกําหนดรอบเวลาส่ัง (Periodic Review System) เปนวิธีท่ีเหมาะสม
กับวัสดุท่ีมีอุปสงคแบบอิสระ ระบบนี้จะกําหนดรอบเวลาส่ังท่ีแนนอนสําหรับวัสดุแตละรายการ 
และในการส่ังจะส่ังในปริมาณท่ีทําใหสถานภาพวัสดุคงคลังเทากับปริมาณท่ีกําหนด ระบบนี้
สะดวกสําหรับการส่ังเนื่องจากทํางานเปนงวดๆ และไมตองติดตามสถานภาพพัสดุคงคลังตลอด 
เวลา การส่ังพรอมๆ กันหลายรายการอาจทําใหคาใชจายในการส่ังซ้ือวัสดุลดลง ในบางสถานการณ
อาจบังคับใหส่ังในเวลาท่ีกําหนดเพื่อสอดคลองกับระบบการผลิตหรือการขาย ถาอุปสงคในรอบ
เวลาใดมีไมมากอาจทําใหตนทุนการส่ังซ้ือวัสดุสูง จึงไมเหมาะกับรายการที่มีอุปสงคไมสมํ่าเสมอ
และมีคาใชจายในการส่ังซ้ือสูง ระบบกําหนดรอบเวลาส่ังซ้ือจะตองมีวัสดุท่ีตองมีเผ่ือไว (Safety 
Stock) มากกวาระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ัง เพราะตองเผ่ือความไมแนนอนของอุปสงค
ระหวางรอบเวลาส่ังซ้ือดวย 
     3.1.3 ขอพิจารณาการเลือกเทคนิคควบคุมพัสดุคงคลังมาใช 
       รูปแบบการใชวัสดุในองคกรมีมากมายหลายแบบ ทําใหมีวิธีการควบคุม
วัสดุคงคลังท่ีเหมาะสมท่ีแตกตางกันไดหลายวิธีดวยกัน ขอพิจารณาในการเลือกเทคนิคการควบคุม
วัสดุคงคลังไดแก จําแนกอุปสงคของวัสดุวาเปนอุปสงคตามหรือเปนอุปสงคอิสระ กําหนดไดอยาง
คอนขางแมนยําหรือมีความผันแปรทางสถิติ เปนพัสดุท่ีมีความสําคัญมากหรือนอย การจําแนกวัสดุ
เพื่อเลือกวิธีการควบคุมพัสดุแตละรายการใหไดผลตอบแทนคุมคากับคาใชจายท่ีเกิดข้ึน ในการ
ควบคุมพัสดุรายการนั้น 
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       ขอเปรียบเทียบระหวางระบบการวางแผนความตองการวัสดุ กับระบบ
กําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ัง ระบบการวางแผนความตองการวัสดุนั้นมีขอดีมากกวาระบบกําหนด
จุดส่ังและปริมาณส่ัง ซ่ึงขอเสียของระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ังประกอบดวย 
       (1) ตองส่ังซ้ือวัสดุมาเก็บไวคราวละมากๆ 
       (2) ระบบนี้เช่ือถือไมไดถาอัตราความตองการแปรผันสูง 
       (3)  ตองมีวัสดุเผ่ือเปนจํานวนมาก 
       (4) ตองใชการพยากรณสําหรับวัสดุทุกชนิด 
       (5) มีวัสดุลาสมัยจํานวนมาก 
       การใชระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณส่ังเหมาะสําหรับวัสดุท่ีมีอุปสงค
อิสระ ซ่ึงถานํามาใชกับวัสดุท่ีมีลักษณะเปนอุปสงคตาม จะกอใหเกิดปญหามากตามท่ีอธิบายไว แต
สําหรับระบบการวางแผนความตองการวัสดุนั้นไมกอใหเกิดปญหาเหมือนกับระบบกําหนดจุดส่ัง
และปริมาณส่ังคือ ไมจําเปนตองซ้ือวัสดุมาเก็บไวคราวละมากๆ การวางแผนและควบคุมวัสดุมี
ประสิทธิภาพคือมีความเส่ียงนอยท่ีจะเกิดการขาดแคลนวัสดุ ระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณส่ัง
เม่ือนํามาใชกับวัสดุที่มีอุปสงคตามจะกอใหเกิดวัสดุคงคลังจํานวนมากเม่ือไมตองการใช และจะ
เกิดการขาดแคลนเม่ือตองการใช 
     3.1.4 ตนทุนวัสดุคงคลัง 
       การจัดการวัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพโดยใชคาใชจายนอยท่ีสุดนั้น     
สวนหนึ่งตองอาศัยระบบขอมูล และระบบวัสดุคงคลังท่ีเหมาะสมท่ีสุดของระบบงาน การท่ีจะ
ทราบวาระบบวัสดุคงคลังท่ีจะนําไปใชกับระบบงานนั้นเปนระบบท่ีเหมาะสมหรือไมอาจอาศัยการ
วิเคราะหระบบโดยวิธีทางคณิตศาสตร ซ่ึงหลักการในการวิเคราะหนั้นกระทําโดยการตีคาวิธีการ
จัดหาวัสดุเพื่อสนองความตองการใชวัสดุนั้นๆ เปนเงินหรือมูลคาเศรษฐกิจอ่ืนๆ แลวเลือกใชวิธีการ
จัดหาที่จะใชคาใชจายนอยท่ีสุด 
       ระบบวัสดุคงคลัง หมายถึงระบบซ่ึงคาใชจายของระบบประกอบดวย   
คาใชจาย 3 ประเภทดังนี้ คาเก็บรักษาวัสดุ คารางวัสดุหรือคารับใบส่ังซ้ือวัสดุลวงหนา และคาใชจา ย 
ในการออกใบส่ังซ้ือ 
       (1) คาเก็บรักษาวัสดุ (Inventory Carrying Cost C1) หมายถึงคาใชจายท่ี
เกิดข้ึนเนื่องจากการเก็บรักษาวัสดุซ่ึงประกอบดวย คาเชาสถานท่ีเก็บวัสดุ(ถึงแมวาโรงงานหรือ
บริษัทจะมีคลังสินคาเองก็ตองคิดเปนคาเชา เพราะถาโรงงานไมมีระบบวัสดุคงคลัง โรงงานก็อาจ
หารายไดจากการใหโรงงานอ่ืนเชาคลังสินคาหรือในอีกลักษณะหนึ่งคือไมจําเปนตองเสียเงินลงทุน
สรางและดําเนินการคลังวัสดุนั้นๆ) คาเส่ือมคุณภาพหรือความนิยม คาประกันภัย คาดอกเบ้ียของ

DPU



 42 

เงินลงทุนท่ีใชในการซ้ือวัสดุคงคลัง คาปรับสภาวะแวดลอมเชน อุณหภูมิ ความช้ืน คาใชจายเหลานี้
แปรผันโดยตรงกับปริมาณวัสดุท่ีเก็บรักษา 
       (2) คาจางวัสดุหรือคารับใบส่ังซ้ือวัสดุลวงหนา (Shortage or Back-
order Cost C2) หมายถึง คาใชจายท่ีอาจเกิดข้ึนเนื่องจากการรับใบส่ังซ้ือลวงหนา(ในกรณีท่ีลูกคา
ยอมรอ) การผลิตเรงดวนเพื่อสงของใหลูกคา หรือคาใชจายท่ีประเมินจากการท่ีตองหยุดการผลิต
เม่ือขาดวัสดุ การสูญเสียการขายสินคาและการสูญเสียคานิยม 
       (3) คาใชจายในการออกใบส่ังซ้ือ (Replenishment Cost or Ordering 
Cost C3) หมายถึงคาใชจายสําหรับการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตซ่ึงประกอบดวย คาใชจายสําหรับเตรียม
ออกใบส่ังซ้ือ การขอใบเสนอราคาจากบริษัทตางๆ การติดตามการส่ังซ้ือและส่ังทํา คาใชจายในการ
ขนถายพัสดุ คาตรวจสอบคุณภาพ คาทําใบรับวัสดุ คาใชจายในการจายเงินคาวัสดุและการติดตาม
ผลการจายเงิน สําหรับกรณีของการส่ังผลิตคาใชจายจะประกอบดวย คาใชจายในการออกใบส่ัง
ผลิต การจัดเตรียมอุปกรณและเคร่ืองมือการผลิต การจัดเตรียมและฝกสอนคนงาน(กรณีท่ีเปนกร
ผลิตสินคาใหม) และคาใชจายท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
       ผลรวมของคาใชจายท้ัง 3 เรียกวาคาใชจายท้ังหมด (Total Cost) ของ
ระบบวัสดุคงคลัง จากคาใชจายท้ังหมดจะเห็นวาไมวาจะมีหรือไมมีวัสดุคงคลัง บริษัทก็จะตองเสีย   
คาใชจาย ดังนั้นการวิเคราะหความเหมาะสมของระบบวัสดุคงคลังก็คือการแสวงหาวิธีการ ท่ีจะทํา
ใหโรงงานเสียคาใชจายนอยท่ีสุด 
    3.2 การจัดซ้ือ    
            การปฏิบัติงานในหนวยจัดซ้ือในช่ัวระยะเวลาหนึ่งๆ ยอมเกี่ยวพันกับการจัดซ้ือ
วัสดุหลายรายการ ท่ีลวนแตกตางกันท้ังลักษณะ ราคา แหลงขาย และสภาพแวดลอม นอกจากนั้น
ข้ันตอนการปฏิบัติก็มีหลายข้ัน แตละข้ันประกอบดวยเอกสาร แบบฟอรมมากมาย ดังนั้นถาการ
กําหนดวิธีปฏิบัติไมเหมาะสมจะทําใหเกิดความสับสน เพ่ิมงานเสมียนและผิดพลาดไดโดยงาย ซ่ึง
หลักการกําหนดวิธีปฏิบัติในการจัดซ้ือท่ีเหมาะสมมีดังนี้ 
     3.2.1 ตองปฏิบัติงานท่ีไดกําหนดไวแลวอยางเหมาะสมนั้นใหสําเร็จผลเร็ว
ท่ีสุด งายท่ีสุด แนนอนและไดรับผลเปนท่ีนาพอใจ 
     3.2.2 ยึดหลักความงายเปนหลักสําคัญ ระบบที่ยุงยากสับสนทําใหงานชาและ
มีโอกาสผิดพลาดมาก 
     3.2.3 วิธีปฏิบัติจะตองมีการกําหนดนโยบายกันไวอยางแนนอน และเขาใจได 
ท้ังนี้เพื่อขจัดความขัดแยง งานซํ้ากันและความสงสัยใหหมดไป 
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     3.2.4 ทุกข้ันตอนของการปฏิบัติจะตองมีการแบงความรับผิดชอบไวอยาง
แนนอน 
     3.2.5 จะตองยืดหยุนและออนตัวไดตอเหตุการณท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงอาจจะเปนวา
งานเพ่ิมขยายตัวข้ึนหรือลดนอยลงแลวแตกรณี 
     3.2.6 ไมส้ินเปลืองจนเกินไปเม่ือเปรียบเทียบกับงานท่ีทํา 
 
2.5 ลักษณะและความสําคัญของคลังสินคา 
  คลังสินคาทําหนาท่ีในเก็บสินคาระหวางกระบวนการจัดสง ซ่ึงสินคาท่ีเก็บไวสามารถ 
แบงไดเปน 2 ประเภทไดแก วัตถุดิบ (Material) ช้ินสวนประกอบ (Components) ช้ินสวนตางๆ 
(Parts) สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) ในบางกระบวนการผลิตคําวา “สินคา” จะนับรวมไปถึง
งานระหวางผลิต (Goods in process) ตลอดสินคาท่ีตองการทิ้ง (Disposed) และวัสดุท่ีนํามาใชใหม 
(Recycle) แมวาสัดสวนของสินคาประเภทนี้จะมีไมมากก็ตาม 
 2.5.1 วัตถุประสงคของการใชสินคา มีหลายประเภทดังตอไปนี้ 
   1.  เพื่อใหเกิดการประหยัดในการขนสง 
   2.  เพื่อใหเกิดการประหยัดในการผลิต 
   3.  เพื่อตองการลดจากการส่ังซ้ือจํานวนมากหรือสวนลดจาการสั่งซ้ือลวงหนา 
   4.  เพื่อเปนแหลงของวัตถุดิบ สวนประกอบ และช้ินสวนท่ีใชในการผลิต 
   5.  เพื่อสนับสนุนนโยบายใหบริการลูกคา 
        6.  เพื่อใหสามารถรองรับการเปล่ียนแปลงของสภาวะทางการตลาด เชน ความตองการ
สินคาท่ีผันผวน ความตองการสินคาแบบฤดูกาล หรือสภาวะการแขงขันท่ีสูง 
   7.  เพื่อลดเวลานํา (Lead time) ของการส่ังสินคา 
   8.  เพื่อสนับสนุนระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) ของผูขายปจจัยการผลิตและ
ลูกคา 
   9.  เพื่อใหสามารถขนสงสินคาไดหลายประเภท 
   10. เพื่อใชเปนสินคาช่ัวคราวสําหรับสินคาท่ีตองท้ิงหรือท่ีตองนําไปผลิตใหม 
 2.5.2 ปจจัยในการพิจารณาในการจัดการคลังสินคา ในการกําหนดนโยบายท่ีเกี่ยวกับคลัง 
สินคาเพื่อใหคลองกับวัตถุประสงคดังกลาวขางตนมีปจจัยท่ีใชพิจารณาดังตอไปนี้ 
   1. ประเภทของอุตสาหกรรม ปรัชญาของธุรกิจ ความเพียงพอของเงินลงทุน 
   2. ลักษณะของสินคา ขนาดสินคา สินคาท่ีเปนฤดูกาล ความเนาเสียงายของสินคา การ
ทดแทนกันไดของสินคา และความเส่ือมของสินคา 
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   3. สภาวะทางเศรษฐกิจ สภาวะของการแขงขัน 
   4. กระบวนการผลิตท่ีใช การใชระบบผลิตแบบทันเวลาพอดี 
 2.5.3 ประโยชนของการจัดการคลังสินคา การจัดการนี้สามารถใชงานไดท้ังในดานการเปน
แหลงอุปทาน (Physical supply) และการกระจายสินคา (Physical distribution) ดังนี้ 
   1.  คลังสินคาชวยสนับสนุนการผลิต (Manufacturing support) โดยคลังสินคาจะทํา
หนาท่ีในการรวบรวมวัตถุดิบในการผลิตช้ินสวน และสวนประกอบตางๆ จากผูขายปจจัยการผลิต
เพื่อสงปอนใหกับโรงงานเพ่ือผลิตเปนสินคาสําเร็จรูปตอไป 
   2. คลังสินคาเปนท่ีผสมผลิตภัณฑ (Mixing warehouse) ในกรณีท่ีมีการผลิตสินคาจาก
โรงงานหลายแหง โดยอยูในรูปของคลังสินคากลาง (Central warehouse) จะทําหนาท่ีรวบรวม
สินคาสําเร็จรูปจากโรงงานตางๆ ไวในท่ีเดียวกัน (Mixing warehouse) เพ่ือสงมอบใหลูกคาตาม
ตองการ ข้ึนอยูกับลูกคาแตละรายวาตองการสินคาจากโรงงานใดบาง 
   3. คลังสินคาเปนท่ีรวบรวมสินคา (Consolidation warehouse) ในกรณีท่ีลูกคาตองการ
ซ้ือสินคาจํานวนมากจากโรงงานหลายแหง คลังสินคาจะชวยรวบรวมสินคาจากหลายแหงเพ่ือ
จัดเปนขนสงขนาดใหญหรือทําใหเต็มเท่ียวซ่ึงชวยประหยัดคาขนสง 
   4. คลังสินคาใชในการแบงแยกสินคาใหมีขนาดเล็กลง (Break Bulk warehouse) ใน
กรณีท่ีการขนสงจากผูผลิตมีหีบหอหรือพาเลทขนาดใหญ คลังสินคาจะเปนแหลงท่ีชวยในการ
แบงแยกสินคาใหมีขนาดเล็กลงเพ่ือสงมอบใหกับลูกคารายยอยตอไป 
 2.5.4 ความสัมพันธการคลังสินคากับกิจกรรมอ่ืน การคลังสินคามีความสัมพันธกับกิจกรรม
ดานอ่ืนๆของโลจิสติกส เชน การผลิต การขนสง และการใหบริการลูกคา ดังน้ี 
  2.5.4.1 การคลังสินคาและการผลิต (Warehousing and production) การคลังสินคาและ
การผลิตมีความสัมพันธกัน กลาวคือ การผลิตสินคาจํานวนนอยทําใหเกิดสินคาคงคลังจํานวน
นอยลง ซ่ึงทําใหตองการพื้นท่ีเก็บสินคาจํานวนนอย อยางไรก็ตามการผลิตสินคาจํานวนนอยทําให
ตองมีการผลิตบอยคร้ังซ่ึงทําใหตนทุนการต้ังเคร่ืองจักร (Setup Cost) และตนทุนการเปล่ียน
สายการผลิต (Line change cost) สูงในทางตรงกันขามการเดินสายการผลิตเพื่อผลิตสินคาจํานวน
มากทําใหเกิดการประหยัดตอขนาด (Economies of scale) ซ่ึงทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยต่ํา แต
ทําใหเกิดสินคาคงคลังจํานวนมากและตองการพื้นท่ีในการเก็บสินคาจํานวนมาก นอกจากนั้นใน
บางคร้ังธุรกิจจะส่ังซ้ือวัตถุดิบหรือสวนประกอบตางๆเพื่อตองการไดสวนลด ซ่ึงทําใหตนทุนใน
การผลิตสินคาลดลงแตตนทุนสินคาคงคลังเพิ่มข้ึนเชนกัน ดังนั้นผูบริหารจึงควรเปรียบเทียบ
ระหวางตนทุนการผลิตท่ีสามารถประหยัดได และตนทุนสินคาคงคลังท่ีเพิ่มข้ึนเพื่อทําใหไดตนทุน
รวมตํ่าท่ีสุด 
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  2.5.4.2 การคลังสินคาและการขนสง (Warehouse and Transportation) คลังสินคาและ
การขนสงมีความสัมพันธกัน กลาวคือคลังสินคาจะรับวัตถุดิบจากผูขายปจจัยการผลิตหลายรายการ
เพื่อรวบรวมเปนขนาดการขนสงใหญข้ึนและสงปอนโรงงานการผลิตตอไป ซ่ึงทําใหเกิดการ
ประหยัดตอขนาดการขนสง การมีคลังสินคาหลายที่สามารถจะประหยัดคาขนสงไดเชนกัน โดย
คลังสินคาจะรับสินคาจากหลายโรงงานเพ่ือรวบรวมสงใหกับลูกคา ซ่ึงจะทําใหเกิดการประหยัด
มากกวาท่ีแตละโรงงานสงสินคาใหลูกคาโดยตรง ซ่ึงการขนสงโดยรวมนี้จะขนสงโดยใชขนาดเต็ม
รถบรรทุก (Truck Load : TL) หรือขนาดท่ีนอยกวารถบรรทุก (Lower Truck Load : LTL) ได 
  2.5.4.3 การคลังสินคาและการใหบริการลูกคา (Warehouse and Customer Service) การ
คลังสินคาและการใหบริการลูกคามีความสัมพันธหลายประการ เชน นโยบายการใหบริการลูกคา
ตลอด 24 ช่ัวโมงตองการสินคาคงคลังจํานวนมาก นอกจากนั้นการเปล่ียนแปลงของสภาวะทาง
การตลาดสามารถสงผลกระทบถึงการเก็บสินคาในคลังสินคาไดเชนกัน ท้ังนี้เนื่องจากการพยากรณ
ความตองการสินคาใหตองเปนส่ิงท่ีกระทบไดยาก ดังนั้น คลังสินคาจึงมีความจําเปนท่ีจะตองเก็บ
สินคาสวนเกินกวาความตองการลูกคาไวจํานวนหน่ึง เพื่อใหสามารถรองรับความตองการของ
ลูกคาไดในกรณีท่ีการผลิตมีปญหาหรือการสงมอบจากโรงงานลาชากวาผิดปกติ 
 2.5.5 ความสําคัญเชิงกลยุทธของการคลังสินคา การคลังสินคามีความสําคัญดังนี้คือ 
  2.5.5.1 ชวยประหยัดคาขนสง คลังสินคาจะชวยประหยัดคาขนสงท้ังท่ีเกิดจากการซ้ือ
วัตถุดิบจากผูขายและการขายสินคาสําเร็จรูป ใหผูซ้ือ ในดานของการซ้ือวัตถุดิบจากผูขาย วัตถุดิบท่ี
ส่ังซ้ือจากผูขายหลายๆ รายจะถูกสงมารวมกันท่ีคลังสินคาที่ใกลกับแหลงของผูขาย ตอจากนั้นจะ
ขนสงวัตถุดิบไปยังโรงงานของผูซ้ือซ่ึงต้ังอยูหางไกลจากคลังสินคา ทําใหเสียคาขนสงนอยกวา
กรณีท่ีผูขายทุกๆ รายขนสงสินคาไปยังโรงงานของผูซ้ือเอง 
     ในการขนสงสินคาสําเร็จรูปใหผูซ้ือ คลังสินคาก็มีสวนชวยประหยัดคาใชจาย
คือในอุตสาหกรรมการผลิตสินคานั้นผูผลิตสินคานั้นผูผลิตมักมีหลายโรงงานท่ีทําการผลิตสินคา
หลายชนิด เชน โรงงาน ก. ผลิตยาสีฟน ข.ผลิตสบู ค.ผลิตผงซักฟอก ซ่ึงสินคาท่ีผลิตเหลานี้ตางเปน
ผลิตภัณฑของกิจการเดียวกัน กิจการท่ีทําการผลิตสินคาหลายอยางมักจะมีคลังสินคาสําหรับเปนท่ี
เก็บสินคาทุกชนิดท่ีทําการผลิตเสร็จ เม่ือลูกคามีคําส่ังซ้ือสินคาหลายชนิดจะถูกขนสงไปใหลูกคา
พรอมกัน ถาไมมีคลังสินคากิจการจะตองทําการขนสงสินคาท้ัง 3 ชนิดโดยตรงจาก 3 โรงงานไปให
ลูกคา การมีคลังสินคาจึงชวยประหยัดคาขนสง 
  2.5.5.2 ชวยประหยัดตนทุนการผลิต การผลิตสินคาแตละชนิดจํานวนมากจะชวย
ประหยัดตนทุนการผลิต คือตนทุนตอหนวยสินคา จะตํ่าการผลิตสินคาจํานวนมากยอมตองใช
วัตถุดิบปริมาณมาก จึงมีความจําเปนตองใชคลังสินคาเพื่อเก็บวัตถุดิบและสินคาจํานวนมากยอม
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ตองใชวัตถุดิบปริมาณมาก จึงมีความจําเปนตองใชคลังสินคาเพื่อเก็บวัตถุดิบและสินคาท่ีผลิตเสร็จ 
อยางไรก็ตามตนทุนการผลิตท่ีประหยัดไดอยางนอยจะตองเทากับคาใชจายท่ีเกิดจากการใช
คลังสินคาจึงจะบรรลุเปาหมายท่ีจะทําใหตนทุนท้ังหมดมีจํานวนตํ่าสุด 
  2.5.5.3 ชวยใหไดรับผลประโยชนจากสวนลดเม่ือซ้ือสินคาจํานวนมาก ไดกลาวมาแลว
วาการผลิตสินคาจํานวนมากจะทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยต่ํา เปนการประหยัดตนทุนการผลิต 
และเม่ือกิจการทําการผลิตสินคาปริมาณมากยอมตองการใชวัตถุดิบมาเก็บไว ปริมาณวัตถุดิบท่ีซ้ือ
จํานวนนี้ทําใหกิจการไดรับผลประโยชนคือ จะไดรับสวนลดจากการซ้ือ ทําใหราคาซ้ือวัตถุดิบตอ
หนวยตํ่า นอกจากนี้การซ้ือนอยคร้ังและแตละคร้ังซ้ือเปนจํานวนมากคาขนสงตลอดจนคาระวาง
เม่ือรวมกันแลวยอมนอยกวาการซ้ือหลายคร้ังและแตละคร้ังซ้ือเพียงจํานวนนอย ผลท่ีเกิดข้ึนจาก
การประหยัดคาใชจายนี้ทําใหตนทุนสินคาตํ่า เม่ือตนทุนสินคาตํ่ายอมทําใหผูขายสงและผูขายปลีก
ซ้ือสินคาจากผูผลิตไดในราคาตํ่าดวย 
  2.5.5.4 ชวยปองกันสินคาขาดแคลน การมีวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิตหรือมีสินคาไวเพื่อ
ขายจํานวนมาก ยอมเปนส่ิงจําเปนในกรณีท่ีสินคาในทองตลาดเกิดการขาดแคลนอันเนื่องมาจาก
การนัดหยุดงานของกรรมกร การเสียหายในระหวางขนสงหรือผูขายกักตุนสินคาไว กิจการจะไม
เดือดรอนหรือมีปญหา วาวัตถุดิบหรือสินคามีไมเพียงพอ การมีคลังสินคาเก็บรักษาวัตถุดิบหรือ
สินคาไวจะเปนการชวยปองกันมีใหเกิดปญหาดังกลาวได 
  2.5.5.5 ชวยสนับสนุนนโยบายการใหบริการลูกคาของกิจการ การท่ีกิจการมีคลังสินคา
หลายแหงจะชวยสนับสนุนนโยบายการใหบริการลูกคาอยางรวดเร็วของกิจการ เพราะสามารถสง
สินคาจากคลังสินคาท่ีอยูของลูกคาไปใหลูกคาไดอยางรวดเร็วและไมเสียเวลา 
  2.5.5.6 ชวยใหเกิดความพรอมท่ีจะเผชิญกับภาวะ การเปล่ียนแปลงของตลาด บางคร้ัง
กิจการไมสามารถพยากรณอยางแนนอนถึงจํานวนสินคาท่ีลูกคาตองการอยางแทจริง ตลอดจน
ระยะเวลาท่ีผูขายปลีกและผูขายสงจะส่ังซ้ือสินคา ดังนั้นจึงจําเปนตองเก็บรักษาสินคาไวจํานวน
หนึ่งนอกเหนือจากจํานวนท่ีคาดคะเนไวตามปกติเพื่อเตรียมพรอมสําหรับการตอบสนองความ
ตองการของลูกคาท่ีเกินจํานวนท่ีคาดหมายไวตลอดจนสามารถสงสินคาใหลูกคาไดตามปกติ
ถึงแมวาสินคาท่ีส่ังซ้ือใหมจะเดินทางมาถึงคลังสินคาลาชากวากําหนดก็ตาม 
 
2.6 หลักพื้นฐานของการดําเนินงานคลังสินคา 
 การดําเนินงานคลังสินคา ซ่ึงสวนมากจะมุงเนนในการจัดการกิจกรรมในคลังสินคา ท่ี
ทราบในอีกนัยหนึ่ง คือ การจัดเก็บรักษา ซ่ึงการจัดการเก็บรักษาคือการจัดวางสินคาอยางมีระเบียบ 
และการดูแลสินคาไวในพื้นท่ีเก็บรักษาของส่ิงอํานวยความสะดวกตางๆ ไมวาจะเปนคลังสินคา 
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โรงเก็บสินคา หรือพื้นท่ีเก็บรักษากลางแจงก็ตามใหสินคานั้นอยูในสภาพพรอมสําหรับการจัดสง
สินคา การเก็บรักษาเร่ิมตนตั้งแตการรับสงสินคาเขามาจนไปถึงการจัดเตรียมสินคาเพื่อสงออกไป
จากคลังสินคา การเก็บรักษาเกี่ยวของโดยเฉพาะของแบบตางๆ ในการจัดผังท่ีของการเก็บรักษา 
แบบตางๆ ของส่ิงอํานวยความสะดวก แผนการเก็บรักษาตําแหนงท่ีเก็บ ตลอดจนระเบียบปฏิบัติท้ัง
มวล และการควบคุมทางบริหารนับต้ังแตสินคานั้นไดเขามาจนกระท่ังสินคานั้นไดถูกสงออกไป 
หลักการ เทคนิค และระเบียบปฏิบัติการท้ังหลายเกี่ยวกับการจัดการคลังสินคา ยอมนําไป
ประยุกตใชกับสินคาไดทุกกลุมทุกประเภท ไมวาจะเปนคลังสินคาสวนบุคคล หรือคลังเก็บวัสดุ 
หรือคลังสาธารณะประเภทใดก็ตาม 
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บทที่ 3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
 ในบทนี้ผูวิจัยจะกลาวถึงขอมูลเบ้ืองตนท่ีจะใชในการทําวิจัยและข้ันตอนในการทําวิจัย 
โดยขอมูลเบ้ืองตนจะประกอบไปดวยเนื้อหาท่ีเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของบริษัท ลักษณะการ
ประกอบธุรกิจ ขอมูลลูกคาของบริษัท โครงสรางองคกร ผลิตภัณฑ สวนของข้ันตอนในการทําวิจัย
จะประกอบไปดวยเนื้อหาท่ีเกี่ยวกับนโยบายตางๆ ท่ีใชในการทํา lot sizing และการเปรียบเทียบ
ตนทุนสินคาคงคลัง 
 
3.1 ขอมูลเบื้องตน 
 3.1.1 ประวัติความเปนมาของบริษัท   
   กรณีศึกษาบริษัทตัวอยางนั้นเปนบริษัทท่ีดําเนินกิจการในประเทศไทย เพื่อดําเนินธุรกิจ
ใหบริการผลิตสินคาประเภทวงจรไฟฟา และผลิตภัณฑอิเล็คทรอนิคสสําเร็จรูป โดยมีประวัติความ
เปนมาและพัฒนาการท่ีสําคัญดังตอไปนี้ 

 

กอต้ังเม่ือป 2 สิงหาคม 2528 

ทุนจดทะเบียน 1,986,216,815. บาท 

จํานวนฝายบริหารระดับสูง 8  คน 

จํานวนพนกังานฝายบริหาร
สํานักงาน 

300  คน 

จํานวนพนกังานฝายผลิต 2,500 คน 
 
 โรงงานผลิตมี 3 โรงงานโดยมีท่ีตั้งของโรงงานท่ี 1 อยูท่ีเลขที่ 142 สวนอุตสาหกรรม
บางกะดี จังหวัดปทุมธานี โรงงานท่ี 2 ตั้งอยูท่ีเลขท่ี 141 สวนอุตสาหกรรมบางกะดี จังหวัดปทุมธานี 
โรงงานท่ี 3 ตั้งอยูท่ีเมืองเทียนจีน ประเทศจีน โดยในป 2552 ไดมีการรวมศูนยกระจายสินคาท่ี
โรงงาน 1 จัดต้ังเปนรูปแบบเขตปลอดภาษี Free-Zone จากการอนุมัติของกรมศุลกากร เพ่ือเพิ่ม 
ประสิทธิในการใหบริการของศูนยกระจายสินคาใหกับลูกคา รวมท้ังการบริหารจัดการวัตถุดิบของ
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ผูจําหนายสินคา ในปเดียวกันบริษัทยังไดดําเนินกิจกรรมสําคัญหลายกิจกรรมไดแก โครงการวิจัย
พัฒนาและออกแบบเซลลไฟฟาพลังงานแสงอาทิตย (Solar Cell) ภายใตนาโนเทคโนโลยี ใน
โครงการรวมมือสถาบันเทคโนโลยีแหงเอเชีย (AIT) ซ่ึงเปนโครงการท่ีจะนําเทคโนโลยีจากการ
วิจัยคนควาเขาสูขบวนการผลิตในอนาคต บริษัทไดรับการรับรองมาตรฐานสากลระบบการ
บริหารงานคุณภาพ ISO 13485 ซ่ึงเปนระบบบริหารคุณภาพ ผลิตภัณฑอุปกรณและเคร่ืองมือ
ทางการแพทย จากสถาบันตรวจสอบและรับรองมาตรฐานคุณภาพ British Standard Institution of 
Thailand บริษัทไดรับการคัดเลือกเปนบริษัทในกลุม SET 100 Index และไดรับการคัดเลือกใหอยู
ในกลุมเขาประกวด The Best Performance Award และ The Best CEO Awards จากตลาด
หลักทรัพยแหงประเทศไทย 
 3.1.2 ลักษณะการประกอบธุรกิจ 
  บริษัทฯ ประกอบธุรกิจใหบริการแบบครบวงจรในการประกอบผลิตภัณฑประเภท
วงจรไฟฟาและผลิตภัณฑอิเล็คทรอนิคสสําเร็จรูป (Electronics Manufacturing Service-EMS) 
ใหแกลูกคาท่ีเปนเจาของผลิตภัณฑตนแบบ (Original Equipment Manufacturer : OEM) และลูกคา
ท่ีเปนผูรับจางออกแบบผลิตภัณฑ (Design House) โดยบริษัทฯ เร่ิมดําเนินงานจากการรับจาง
ประกอบแผงวงจรไฟฟาอิเล็คทรอนิคส ตอมาเม่ือมีความเช่ียวชาญมากข้ึนจึงไดปรับเปล่ียนกลยุทธ 
โดยมุงเนนการผลิตผลิตภัณฑอิเล็คทรอนิคสสําเร็จรูป (Turnkey Box-Build) และการผลิตผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปประเภทงานระบบ (System Build) และกลุมลูกคารายใหญในยุโรป สหรัฐอเมริกาและ
ภูมิภาคอ่ืนๆ ปจจุบันใหการบริการผลิตสินคา 3 ประเภทการผลิต ดังตอไปนี้ 
  1. การผลิตสินคาสําเร็จรูป (Turnkey Box-Build) 
   นอกเหนือจากการผลิตสินคาสําเร็จรูปแลว บริษัทยังใหคําแนะนําตางๆ แกลูกคา 
โดยใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีคุณภาพสูง รวมท้ังความคลองตัวในการปรับเปล่ียนสายการผลิตและ
การสงมอบสินคาท่ีรวดเร็วกวาคูแข็ง มีตนทุนการผลิตท่ีสามารถแข็งขันไดในตลาด ซ่ึงเปนการ
สรางความไดเปรียบในเชิงการแขงขันของบริษัทฯ  สินคาสําเร็จรูปในกลุมนี้ไดแก อุปกรณวิทยุ
ส่ือสารความถ่ีสูง , อุปกรณดาวเทียมส่ือสาร , อุปกรณควบคุมระบบเสียงในระบบดิจิตอล ท่ีใชใน
สถานีสงวิทยุและโทรทัศน รวมถึงหองบันทึกเสียง (Digital Signal Processing Audio ) เปนตน โดย
มีอัตรารายไดในป 2552 ประมาณรอยละ 55 และรายไดในป 2553 ประมาณรอยละ 63  ของรายได
ท้ังหมด 
  2. การผลิตสินคาสําเร็จรูปประเภทระบบ ( System –Build) 
   เปนพัฒนาการการผลิตสินคาอิเล็คทรอนิคสท่ีประกอบเปนระบบและมีระดับการ
ผลิตท่ีซับซอนกวาสินคาอิเล็คทรอนิคสสําเร็จรูป โดยบริษัทฯ ไดเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิต
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สินคาสําหรับใชในระบบควบคุมอุตสาหกรรมขนาดใหญหรือระบบของเคร่ืองมือตรวจวัด เพื่อเปน
การสรางรายไดและมูลคาเพิ่มใหสูงข้ึน สินคาสําเร็จรูปท่ีประกอบกันเปนระบบในกลุมนี้มีขนาด
ใหญไดแก ระบบควบคุมความเย็นท่ีใชกับตูเสบียงขนสงสินคา ระบบตรวจวัดและวิเคราะหท่ีใชใน
หองแล็บหรือโรงพยาบาล เปนตน โดยมีอัตรารายไดในป 2553 ประมาณรอยละ 1 ของรายได
ท้ังหมด 
  3. การประกอบแผงวงจรไฟฟาอิเล็คทรอนิคส (PCBA) 
   เปนฐานธุรกิจเดิมของบริษัท สรางรายไดในป 2553 ประมาณรอยละ 36 ของรายได
ท้ังหมด ลักษณะผลิตภัณฑ แบงออกเปน 6 ประเภทดังตอไปนี้ 
   ก. ระบบควบคุมอุตสาหกรรม (Industrial Control System) 
   ข. ระบบสํานักงาน ( Hi-End Office Automation) 
   ค. อุปกรณส่ือสารโทรคมนาคม (Hi-End Telecommunication) 
   ง. อุปกรณโสตวีดีทัศนท่ีใชในหองบันทึกเสียงและระบบหองประชุมสัมมานา 
(Professional Audio and Video) 
   จ. อุปกรณอิเล็คทรอนิคสยานยนต ( Automotive Electronics) 
   ฉ. อุปกรณเคร่ืองมือแพทย ( Medical Laboratory Equipment) 
  4. ระบบสารสนเทศ ERP System ของบริษัทฯหรือโรงงาน 
   บริษัทใชระบบสารสนเทศเปนระบบ ERP โดยใช Module ตางๆแสดงดังภาพท่ี 3.1  
 

 
 

ภาพท่ี 3.1  ภาพแสดงระบบสารสนเทศ ERP System  ของบริษัทฯหรือโรงงาน 
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3.1.3 ขอมูลท่ีเกี่ยวกับกลุมลูกคาหลักของบริษัท 
   บริษัทฯมีลูกคาหลักท้ังท่ีเปนเจาของผลิตภัณฑและเปนผูรับจางออกแบบผลิตภัณฑ
อิเล็คทรอนิคสท่ีมีความสัมพันธอันดีกับบริษัทฯมาเปนเวลานาน จํานวนลูกคาท่ีเปนลูกคาปจจุบันมี
ท้ังหมด 56 ลูกคาสามารถแบงเปน 3 กลุมใหญ ดังตอไปนี้ 
   1. กลุมลูกคาตลาดสแกนดิเนเวีย 
   2. กลุมลูกคาตลาดสหรัฐอเมริกา 
   3. กลุมตลาดยุโรป และกลุมท่ีอยูหลายประเทศ อ่ืนๆ 
   โดยรายไดจากการขายสินคาแบงตามกลุมลูกคาแสดงดังภาพท่ี 3.2 
 

 
 

ภาพท่ี 3.2  แสดงรายไดจากการขายสินคาแบงตามกลุมลูกคา  
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 3.1.4 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

 

ภาพที่ 3.3  ภาพแสดงโครงสรางองคกรของโรงงาน 
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  โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยางสามารถแบงออกเปน 8 ฝายหลักๆ ดังตอไปนี้ 
  1. ฝายบริหารการเงิน บัญชีและสารสนเทศ (Financial Accounting and MIS) 
  2. ฝายทรัพยากรบุคคล  (Human Resources) 
  3. ฝายการตลาดและตางประเทศ (Program Management and Marking) 
  4. ฝายพัฒนาธุรกิจ (Business Development) 
  5. ฝายปฏิบัติการ (Operations) 
  6. ฝายบริหารวัตถุดิบ สรรหาและจัดซ้ือ (Sourcing and Purchasing) 
  7. ฝายวิศวกรรม (Engineering) 
  8. ฝายควบคุณคุณภาพสินคา (Quality Assurance) 
  สวนผูวิจัยนั้นปจจุบันไดทํางานอยูในแผนกวางแผนความตองการวัตถุดิบประกอบไป
ดวย ผูจัดการแผนก 1 คนและเจาหนาท่ีท่ีทําหนาท่ีวางแผนและจัดซ้ืออีก 13 คน โครงสรางของ
แผนกแสดงดังภาพท่ี 3.4  
 

 

 
ภาพท่ี 3.4 โครงสรางองคกรของแผนกวางแผนความตองการวัตถุดิบ (Material Control Department 
 : BU Team) 
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 3.1.5 ผลิตภัณฑของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 
   จํานวนผลิตภัณฑแบงตามผลิตภัณฑท้ังหมดท่ีส่ังผลิตจากลูกคา 1569 ผลิตภัณฑ แตใน
งานวิจัยนี้เบ้ืองตนไดคัดเลือกกลองวงจรปด ระบบเครือขาย (Network Camera ) มาทําการวิจัย
เพราะวากลองวงจรปดมียอดขายมาเปนอันดับที่ 1 และมีความสําคัญเปรียบเสมือนหัวใจหลักของ
บริษัทแตกําลังเผชิญกับปญหาการสงมอบสินคาท่ีลาชาเนื่องมาจากการขาดวัตถุดิบท่ีตองการ  
หากปญหาการสงมอบสินคาลาชายังไมสามารถแกไขได ก็นําไปสูการสูญเสียรายไดจากลูกคา 
ท่ีเปล่ียนใจไปซ้ือสินคาจากคูแขงขันทางธุรกิจ ในงานวิจัยนี้ไดทําการเลือกผลิตภัณฑหมายเลข 
208423A05LF Serial  รุน A,B,C และ D  หรือท่ีเรียกวา Sampo แสดงดังภาพท่ี 3.5 

 

                           

 

 
ภาพท่ี 3.5  รูปแบบตัวอยางสินคาสําเร็จรูป กลองวงจรปด ระบบเครือขาย 
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3.1.5.1 วิธีการและขั้นตอนในการสั่งซื้อสินคาสําเร็จรูปในปจจุบันของโรงงานที่เปน  กรณีศึกษาระบบการวางแผนความตองการสินคาและควบคุมวตัถุดิบ 

ภาพที่ 3.6  ขั้นตอนของการวางแผนความตองการวัตถุดิบและควบคุม 
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 โครงสรางการปฏิบัติงานภายในองคกรของบริษัทฯ ท่ีเกี่ยวกับกระบวนการวางแผน
ความตองการวัตถุดิบของแผนกวางแผนความตองการชิ้นสวนเพื่อการผลิตกลองวงจรปด ระบบ
เครือขาย (Network Camera) นั้น จะเร่ิมต้ังแตการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา จัดการวางแผนนโยบายการ
ควบคุมปริมาณการส่ังซ้ือหรือผลิตแบบประหยัดท่ีเหมาะสม กําหนด ABC Class จนกระท่ังช้ินสวน
วัตถุดิบเขาเก็บใน คลังสินคาและทําการออกใบส่ังผลิตใหกับฝายผลิต จึงเปนการเสร็จส้ินขบวนการ  

ในการปฏิบัติงานการวางแผนตองการวัตถุดิบ และควบคุมนั้น ปจจุบันพนักงาน
ผูปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวของของแตละฝาย ไมวาจะเปนฝายผลิตภัณฑ ฝายจัดซ้ือ ฝายคลังสินคาจะตอง
บันทึกขอมูลตางๆ ในคอมพิวเตอร ท่ีเรียกวา ระบบ SAP 
 โดยเม่ือทําการใสขอมูลหรือท่ีเรียกวา Parameter Set Up ระบบการวางแผนและควบคุม
วัตถุดิบท่ีเปนอยูปจจุบันแบงเปนข้ันตอนหลักๆ ประกอบดวย การวางแผนตองการวัตถุดิบ การ
จัดซ้ือวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต การควบคุมสินคาคงคลัง และการปฏิบัติการคลังสินคา ซ่ึงมี
รายละเอียดการไหลของระบบการวางแผนตองการวัตถุดิบและควบคุมในแตละข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 1. การวางแผนตองการวัตถุดิบ จะตองตรวจสอบคําส่ังซ้ือจากลูกคาใหถูกตอง ตาม
จํานวน วันท่ีลูกคาตองการ จากฝายขายในแตละรายการผลิตภัณฑตามจํานวนที่กําหนด และแจง
แจงยืนยันกําหนดสงมอบผลิตภัณฑ 
 2. พนักงานผูปฏิบัติงานการวางแผนตองการวัตถุดิบ จะตองทําการตรวจสอบคําส่ังการ
ส่ังซ้ือเพ่ิมแตละรายการใหเพียงพอตอแผนการผลิต MPS 
 3. ผูจัดการการวางแผนตองการวัตถุดิบอนุมัติคําส่ังซ้ือจากลูกคา 
 4. ผูจัดการฝายขายอนุมัติ คําส่ังซ้ือจากลูกคาท่ีผูจัดการการวางแผนตองการวัตถุดิบ
อนุมัติแลว อีกคร้ังหนึ่งเพื่อใหระบบคอมพิวเตอร ทําการประมวลผล (MRP) 
 5. ติดตามผลคําส่ังซ้ือ วัตถุดิบใหเขามาตามวันท่ีกําหนดใหกับแผนการผลิต และออก
ใบส่ังผลิต  
 3.1.5.2  การแบงแยกประเภทของวัตถุดิบ 
   ในการประกอบช้ินสวนและการผลิตกลองวงจรปดระบบเครือขายท่ีจะทําการวิจัย 
ประกอบไปดวยวัตถุดิบท่ีเปนช้ินสวนอิเล็คทรอนิคสท้ังหมด 188 รายการ โดยแบงประเภทสินคา
คงคลังดวยระบบ ABC (ABC Classification) เปนวัดถุดิบ Class A อยู 23 รายการ ท่ีเหลือเปน
วัตถุดิบประเภท B และ C โดยมีมูลคาของวัตถุดิบแตละประเภทแสดงดังภาพที่ 3.8 
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ภาพท่ี 3.7  แสดงประเภทสินคาคงคลัง 
 
 จากภาพท่ี 3.8 จะเห็นวา Class A เปนวัตถุดิบท่ีมีมูลคามากเปนอันดับหนึ่ง จึงจําเปน 
ตองใหความสําคัญมาเปนอันดับแรกและอยูในความรับผิดชอบโดยตรงของผูวิจัย โดยในวัตถุดิบ
ประเภทนี้บริษัทมีนโยบายในการนําเขาลวงหนากอนการผลิต 1 อาทิตย สวน Class อ่ืนๆ นั้นอยูใน
ความรับผิดชอบของหนวยงานอ่ืน และ Class B กับ C บริษัทมีนโยบายในการนําเขาลวงหนากอน
การผลิต 4-8 อาทิตย นอกจากนี้บริษัทยังไดมีการกําหนดนโยบายในสินคาคงคลังเปนแบบ VMI คือ
การท่ีผูจําหนายวัตถดิบจะตองรับผิดชอบในการกําหนดปริมาณสินคาคงคลังสํารองเพื่อความ
ปลอดภัย (Safety Stock) และสงเม่ือปริมาณสินคาคงคลังลดลงถึงระดับดังกลาว  
 รายละเอียดของวัตถุดิบประเภท Class A จํานวน 23 รายการ ท่ีใชในกรณีศึกษามี
ดังตอไปนี้ 
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ตารางท่ี 3.1 แสดงรายการวตัถุดิบช้ินสวนอิเล็คทรอนิคส ประเภท Class A 
 

 
  

 ดังนั้นรูปแบบดานลางจึงเปนช้ินสวนอิเล็คทรอนิคส วัตถุดิบ (Raw Material Part) ท่ี
เปนสวนประกอบกลองวงจรปด ระบบเครือขาย หมายถึงช้ินสวนท่ีผานกระบวนการปมข้ึนรูป ฉีด 
หรือมีการประกอบข้ึนเปนพิเศษท่ีใชในการประกอบ เพื่อใหเขาใจเพ่ิมข้ึนอธิบายเพิ่มเติมใหเห็น
รูปภาพของดังตอไปนี้ 
 

 
 

ภาพท่ี 3.8  แผงวงจรไฟฟา หรือท่ีเรียกวา PCB 209-772LF MAIN 37178R2 
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ภาพท่ี 3.9  อุปกรณอิเล็คทรอนิคสท่ีเรียกวา IC EP3C10F256I7N FBGA-256  

 

ภาพท่ี 3.10  อุปกรณอิเล็คทรอนิคสท่ีเรียกวา OSCILLATOR 12MHz 3.3V 50PPM SMD 

 

ภาพท่ี 3.11  อุปกรณอิเล็คทรอนิคสท่ีเรียกวา CONN MODULAR JACK TABUP LF WT4 SMD  

 

ภาพท่ี 3.12  อุปกรณอิเล็คทรอนิคสท่ีเรียกวา CABLE COAX 0.4MM 30P L=90MM NOPB 
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ภาพท่ี 3.13  อุปกรณอิเล็คทรอนิคสท่ีเรียกวา BATTERY 3V BR2032 
 

 
 

ภาพท่ี 3.14  อุปกรณอิเล็คทรอนิคสท่ีเรียกวา LENS AXIS P3344 WIDE E2 
 

 

ภาพท่ี 3.15 พลาสติก ท่ีเรียกวา PLASTIC OPTICAL กลองอลูมิเนียม ท่ีเรียกวา ALUMINIUM 
 REAR  
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 3.1.5.3 แหลงช้ินสวน ของการจัดซ้ือเพ่ือการผลิตในปจจุบัน 
   บริษัทฯหรือโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษาคร้ังนี้ มีการําเนินงานมาต้ังแตป 2528 มาเปน
ระยะเวลา 25 ป ดังนั้นในเร่ืองของการจัดซ้ือ จึงเปนแหลงท่ีติดตอกันมาเปนระยะเวลานาน โดยแบง
ออกเปน 3 ประเภทดังตอไปนี้ 
   - กลุมท่ี 1 การส่ังซ้ือมาจากตางประเทศแถบสแกนดิเนเวีย เชน ประเทศเดนมารก 
3 บริษัท   สวีเดน1 บริษัท และเยอรมัน 2 บริษัท 
   - กลุมท่ี 2 การส่ังซ้ือมาจากตางประเทศแถบเอเชีย เชน ประเทศสิงคโปร 2 
บริษัท จีน 1 บริษัท ญ่ีปุน 1 บริษัทและมาเลเซีย 1 บริษัท 
   - กลุมท่ี 3 การส่ังซ้ือมาจากภายในประเทศ  จํานวนท้ังหมด 1 บริษัท 
 3.1.5.4 ระยะเวลาการส่ังซ้ือในปจจุบัน  
   ในเร่ืองระยะเวลาการสั่งซ้ือช้ินสวนของบริษัท จะเริ่มต้ังแตการออกใบส่ังซ้ือใหผู
จําหนายจนกระท้ังไดรับวัตถุดิบเขาคลังสินคา กําหนดตามกลุมของแหลงจําหนายวัตถุดิบดังตอ 
ไปนี้ 
   - การส่ังซ้ือจากตางประเทศโดยตรง จะกําหนดระยะเวลา โดยกําหนดดวย Lead 
Time ของวัตถุดิบตัวนั้น โดยนับจาก วันปจจุบัน+ อีก 12 วัน 
   วิธีการดําเนินการส่ังซ้ือ 
   1. แผนกจัดหาแหลงวัตถุดิบและดําเนินการตรวจสอบราคาของช้ินสวน กรณีท่ี
เปนช้ินสวนใหม ฝาย แหลงวัตถุดิบและดําเนินการตรวจสอบราคาจะทําการหาผูจําหนาย อยางนอย 
3 บริษัท เพื่อเปรียบเทียบราคา  โดยดําเนินการดังตอไปนี้ 
    1.1 จัดหาแหลงท่ีผลิตกอนเปนอันดับแรก 
    1.2 หากตัวแทนจําหนายภายในประเทศไมมี  ใหดําเนินการหาตัวแทน
ตางประเทศที่ใกเคียงท่ีสุดในเอเซียกอน และนํามาเปรียบเทียบกับราคาช้ินสวนของรายการเกาท่ีมี
คุณสมบัติใกลเคียงเพื่อคัดเลือกบริษัทท่ีราคาถูกท่ีสุด คุณภาพ และการบริการตรงตามเวลาสงมอบดี
ท่ีสุด ถาราคาไมไดรับการอนุมัติก็จะดําเนินการเจรจาตอรองใหราคาลดลงอีก จนกระท่ังไดรับการ
อนุมัติจากผูจัดการแผนกจัดหาแหลงวัตถุดิบและทําการอนุมัติเปนข้ันตอนสุดทาย กอนที่จะทํา
บันทึกขอมมูลลงในระบบ SAP ใหเปนท่ีเรียบรอย 
   2. ระบบ MRP (Material Requirement Planning) จะทําการคํานวณความตองการ
วัตถุดิบท่ีตองการส่ังซ้ือผานระบบท่ีเรียกวา SAP ของแตละรายการใหเพียงพอกับแผนการผลิตหลัก 
MPS (Master Production Scheduling) และยังรวมถึง Safety Stock เพื่อมาปรับตามจะนวน Lot Size 
ท่ีตกลงไวในใบเสนอราคาของผูจําหนาย  
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   3. ระบบ SAP จะทําการออกใบส่ังซ้ือหรือท่ีเรียกวา PO. (Purchasing Order) ให
โดยอัตโนมัติ ตามจํานวนท่ีตองการ และสงใหผูจัดการฝายจัดหาวัตถุดิบอนุมัติเปนข้ันตอนสุดทาย 
   4. เม่ือใบส่ังซ้ือหรือท่ีเรียกวา PO. (Purchasing Order) ไดรับการอนุมัติเปนท่ี
เรียบรอยแลว ระบบ SAP. จะทําการสงขอมูลโดยอัตโนมัติไปหาผูจําหนาย 
   5. พนักงานฝายจัดซ้ือจะติดตามผลในใบส่ังซ้ือแตละรายการตามวันท่ีกําหนด 
ไว หรือหากมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตเรงดวนกอนกําหนด เพิ่มแผนการผลิต ลดจํานวน 
ยกเลิกคําส่ังซ้ือระบบ SAP. จะทําการแจงโดยอัตโนมัติ  ในส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงใหมโดยทันที 
   6. เม่ือถึงกําหนดสงมอบช้ินสวนวัตถุดิบ ตามใบคําส่ังซ้ือท่ีมีการเปล่ียนแปลง
ลาสุด ผูจําหนายก็จะสงเอกสารใบกํากับสินคาทางอีเมลกอนใหแกแผนกนําเขา เพื่อดําเนินการพิธี
การขาเขาท่ีกรมศุลกากร แลวแตวาวัตถุดิบนั้นนําเขาเปนแบบใด หากขนสงทางอากาศ ก็เปน
สนามบินสุวรรณภูมิ หากเปนขนสงทางเรือ ก็เปนทาเรือคลองเตย และเม่ือเรียบรอยแลวก็กําหนด
วันสงมอบสินคา 
   7. แผนกคลังสินคาจะทําการรับสินคาตามใบกํากับสินคาและหมายเลขของ PO. 
ใหตรงกันท้ังสองสวน แลวสงผานช้ินสวนไปใหแผนกตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบคุณภาพ หาก
ผลตรวจสอบผาน แผนกคลังสินคาจะนําวัตถุดิบไปจัดเก็บตามช้ันวางท่ีกําหนดไว เพื่อรอการ
เบิกจายจากฝายผลิตตอไป 
   8. หากผลตรวจสอบคุณภาพไมผาน พนักงานฝายจัดซ้ือ จะตองติดตามและ
เปล่ียนวัตถุดิบ ชุดใหมเขามาทําการเปล่ียนแปลงใหใหม 
   9. ระบบ SAP. ก็จําทําการสงใบมอบ ไปใหทางแผนกบัญชีโดยอัตโนมัติ เพื่อ
ดําเนินการจายเงินแกผูจําหนายเม่ือถึงกําหนดเวลาท่ีกําหนดกันไว 
 3.1.5.5 ปริมาณการส่ังผลิตของสินคาสําเร็จรูป ในป 2010 และมูลคาของผลิตภัณฑ ป 
2010 หรือท่ีเรียกวา ตารางการส่ังผลิตหลัก (MPS : Master Production Schedule) ระบบตารางการ
ผลิตหลักของผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Finished Goods) เปนการแสดงรายการใหทราบวา มีสินคาชนิด
ใดบางท่ีตองทําการผลิต ผลิตดวยจํานวนเทาใด และจะพรอมสงเม่ือไร แสดงดังตารางท่ี 3.2 และ
ตารางท่ี 3.3 การผลิตในป 2010 และในป 2011 ซ่ึงเปนปปจจุบัน 
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ตารางที่ 3.2  ตารางแสดงการสั่งผลิตในป 2010 ตั้งแตเดือน มกราคม- ธันวาคม DPU
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ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงการสั่งผลิตในป 2010 ตั้งแตเดือน มกราคม- ธันวาคม DPU
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 3.1.5.6 Bill of Material (BOM) แสดงสวนประกอบของกลองวงจรปด 
  ระบบการแตกกระจายโครงสรางผลิตภัณฑและนําเวลามาตรฐานมาใช (Product Structure Explosion and Lead Time System) หลังจากไดรับ
ขอมูลความตองการผลิตภัณฑจากตารางการผลิตหลัก นําขอมูลมาคํานวณหาความตองการวัตถุดิบ โดยสามารถทราบวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆ ที่ใชใน
ผลิตภัณฑไดจากโครงสรางของผลิตภัณฑ ซึ่งมีลักษณะเหมือนตนไม โดยจะแสดงรายการวัตถุดิบ จํานวนและขั้นตอนกระบวนการผลิตซึ่งประกอบดวยเวลา
ในการผลิตของผลิตภัณฑนั้นๆ แสดงดังรูปโครงสรางผลิตภัณฑและรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

ภาพที่ 3.16  รูปโครงสรางผลิตภัณฑ (BOM : Bill of Material) กลองวงจรปด ระบบเครือขาย 

 DPU
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ตารางท่ี 3.4  แสดงรายการวัตถุดิบและรายละเอียดตามโครงสรางผลิตภัณฑ (BOM : Bill of 
 Material) 
 

 
  
 3.1.5.7 นโยบายในการส่ังซ้ือวัตถุดิบในปจจบัุน 
  ในปจจุบันบริษัทไดกําหนดนโยบายในการวางแผนวัตถุดิบเปนแบบ ขนาดรุนการ
ส่ังซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot : LFL) ซ่ึงเปนเทคนิคท่ีนิยมใชกันท่ัวไป โดยมีขอกําหนด
ดังตอไปนี้ 
  1. วางแผนการส่ังเทากับความตองการสุทธิจริง 
  2. ส่ังตามจํานวนท่ีตองการจริงในแตละสัปดาหโดยไมมีการถือครองไปใน
อนาคต 
  3. ตนทุนในการถือครองตํ่าสุด 
  4. ไมสนใจคาใชจายในการเตรียมการผลิตและขอจํากัดดานกําลังการผลิต 
  โดยนโยบายในส่ังซ้ือแบบ LFL จะมีขอเสียท่ีจะทําใหมีตนทุนการส่ังซ้ือท่ีสูงและ
ยังกอใหเกิดความถ่ีในการส่ังซ้ือท่ีมากเกินความจําเปนจึงเปนท่ีมาท่ีผูวิจัยจะทําการศึกษา
เปรียบเทียบกับนโยบาย Lot sizing แบบอ่ืนๆ 
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3.2 เพื่อหาแนวทางในการลดตนทุนใหต่ําลงโดยนําโยบายท่ีเปนท่ีนิยมใชทําการเปรียบเทียบไดแก
 นโยบายตอไปน้ี 
   1. เทคนิคปริมาณการส่ังซ้ืออยางประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 
   2. เทคนิคปริมาณการส่ังเปนชวง (Periodic Order Quantity : POQ) 
   3.  เทคนิคการส่ังซ้ือแบบตนทุนรวมนอยที่สุด (Dynamic Lot Size Technique  : LTC) 
   4.  เทคนิคการส่ังซ้ือแบบตนทุนตอหนวยนอยท่ีสุด (Least Unit Cost : LUC) 

5. ขนาดรุนการส่ังซ้ือแบบ Silver –Meal (SM) 

 
3.3 ดัชนีชี้วัดท่ีใชในงานวิจัย 
  ในงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาเปรียบเทียบนโยบาย Lot sizing แบบตางๆ โดยทําการวัด
ประสิทธิภาพของแตละนโยบายโดยใชดัชนีช้ีวัด ดังนี้ 
  1. ตนทุนสินคาคงคลัง 
   ตนทุนสินคาคงคลัง = ตนทุนส่ังซ้ือสินคา + ตนทุนเก็บรักษาสินคา 

 
 

DPU



 

บทที่ 4 
การวิเคราะหและผลการศึกษา  

 
 การศึกษาในบทนี้ เปนการวิเคราะหของสินคาคงคลังสําหรับการผลิตกลองวงจรปด 
ระบบเครือขาย ซ่ึงมีท้ังหมด 4 รุน แตละรุนมีความแตกตางท่ีชนิดของเลนส จากจํานวนชิ้นสวน
ท้ังหมด 188 รายการ แตจะแสดงรายการช้ินสวนเปนตัวอยางของกรณีศึกษาเทากับ 23 รายการ
เทานั้น เพราะวิธีการคํานวณเหมือนกัน ซ่ึง 23 รายการนี้ เปนช้ินสวนสินคาคงคลังท่ีส่ังซ้ือจากผูผลิต
ตางประเทศ ท่ีใชอยูในปจจุบัน หรือเรียกวา Class A และมีมูลคาสูงสุด ไดนําขอมูลท่ีรวบรวมมา
การวิเคราะหดังตอไปนี้ 
 4.1 วิเคราะหปริมาณช้ินสวนวัตถุดิบตางๆท่ีใชในรอบเดือน 
 4.2 วิเคราะหเวลาท่ีตองใชในการรอคอยช้ินสวนวัตถุดิบตางๆ 
 4.3 วิเคราะหคาใชจายในการส่ังซ้ือช้ินสวนวัตถุดิบ 
 4.4 วิเคราหคาใชจายในการเก็บรักษาช้ินสวนวัตถุดิบ 
 4.5 ทําการเปรียบเทียบตนทุนการจัดการสินคาคงคลังของแตละนโยบาย 
 4.6 สรุป เลือกนโยบายท่ีเหมาะสมท่ีสุดโดยเลือกจากนโยบายท่ีใหตนทุนการจัดการ
สินคาคงคลังท่ีต่ําท่ีสุด 
 
4.1 วิเคราะหปริมาณชิ้นสวนตางๆ ท่ีใชในรอบเดือน 
 ผูวิจัยไดนําขอมูลท่ีรวบรวมปริมาณช้ินสวนตางๆท่ีมีความตองการใชเปนรายเดือน 
ตั้งแตเดือนมกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม จนกระท่ังเดือนธันวาคม ของตาราง
แผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule MPS) ของป พ.ศ. 2554 และกําหนดราคาขายเปน
แบบ Moving averate ซ่ึงเปนสวนประกอบของระบบการควบคุมช้ินสวนวัตถุดิบคงคลังท่ีจะ
นํามาใช ซ่ึงสวนประกอบท่ีตองนํามาพิจารณาในระบบนี้ประกอบดวย ขอมูลท่ีตองใชสําหรับการ
วางแผนความตองการชิ้นสวนวัตถุดิบ และขอมูลท่ีไดจากการวางแผนความตองการชิ้นสวนวัตถุดิบ  
มีรายละเอียดดังนี้ 
 ขอมูลท่ีตองใชสําหรับการวางแผนความตองการชิ้นสวนวัตถุดิบ ประกอบดวย 
 4.1.1 แผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule MPS) 
 4.1.2 รายการช้ินสวนวัตถุดิบ (Bill of Material BOM) 
 4.1.3 ขอมูลของช้ินสวนวัตถุดิบ 
 4.1.1 แผนการผลิตหลักเปนแผนท่ีระบุใหทราบวาผลิตภัณฑชนิดใดบางท่ีตองการผลิต จํานวน
ผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดเปนเทาไร จัดทําข้ึนเม่ือมีใบส่ังงาน 
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ตารางที่ 4.1  ตารางแผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule MPS) ของป พ.ศ. 2554 DPU
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ตารางท่ี 4.2  รายการช้ินสวนวัตถุดิบ (Bill of Material BOM) 
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ตารางที่ 4.3  ขอมูลความตองการของชิ้นสวนวัตถุดิบ ที่เปนจํานวนชิ้น และมูลคาสินคาในแตละเดือน ตั้งแต มกราคม- ธันวาคม ของป พ.ศ. 2554 DPU
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 1. โครงสรางผลิตภัณฑหรือรายการชิ้นสวนวัตถุดิบ 
  เปนขอมูลท่ีแสดงวามีช้ินสวนวัตถุดิบรายการใดบางท่ีเปนสวนประกอบของ
ผลิตภัณฑ และมีจํานวนเทาไร 
 2. ขอมูลชิ้นสวนวัตถุดิบประกอบดวย 
  - จํานวนช้ินสวนวัตถุดิบคงคลัง 
  - ชวงเวลานําของช้ินสวนวัตถุดิบ (Lead Time)-  
  - ขนาดของการส่ังซ้ือเพ่ิมเติม (Lot Size) 
  - คาใชจายในการเก็บรักษาช้ินสวนวัตถุดิบ 
  - คาใชจายในการส่ังซ้ือช้ินสวนวัตถุดิบ 
  - จํานวนส่ังซ้ือข้ันตํ่าถาผูขายกําหนด 
 
4.2 วิเคราะหเวลาท่ีตองใชในการรอคอยชิ้นสวนวัตถุดิบตางๆ 
 เร่ืองของเวลาท่ีใชในการรอคอย นานเทาไรนั้น  ซ่ึงเราเรียกวา ชวงเวลานําของช้ินสวน
วัตถุดิบ (Lead Time) จะนําขอมูลเวลาท่ีใชในการดําเนินการจัดซ้ือจริงจากระบบ SAP ท่ีเปน
โรงงานกรณีศึกษา มาใชเปนขอมูลในการวิจัยและพบวามีปจจัยท่ีมีผลตอเวลาในการรอคอย
ช้ินสวนวัตถุดิบดังตอไปนี้  
 4.2.1 แหลงท่ีมาของช้ินสวนวัตถุดิบ 
 4.2.2 จํานวนช้ินสวนวัตถุดิบท่ีตองการส่ังซ้ือและจํานวนข้ันตํ่าท่ีผูขายกําหนด 
 
4.3 วิเคราะหคาใชจายในการส่ังซ้ือชิ้นสวนวัตถุดิบ 
  จากตารางท่ี 4.4 จะเห็นวา ช้ินสวนวัตถุดิบ ท้ังหมด 23 รายการ ไดถูกส่ังซ้ือมาจาก
ตางประเทศท้ังหมด และชวงเวลานําของช้ินสวนวัตถุดิบ (Lead Time) ก็ตางกัน และช้ินสวน
วัตถุดิบท่ีตองการส่ังซ้ือและจํานวนข้ันตํ่าท่ีผูขายกําหนด ก็ตางกันอีกดวย และช้ินสวนวัตถุดิบท่ีมี
ชวงเวลานํานานท่ีสุดก็คือ เลนส ซ่ึงจะตองมีการสั่งลวงหนา ประมาณ 175 วันจึงจะไดรับช้ินสวน
วัตถุดิบ ท่ีโรงงานจากแหลงขอมูลของโรงงานตัวอยาง ไดกําหนดมาตฐานของการส่ังซ้ือเปนดังตอ 
ไปนี้ 
  1. อัตราความตองการ (D) = หนวยช้ินตอป   
  2. ตนทุนการส่ังซ้ือ (P)  = 7$ ตอคร้ัง 
  3. ตนทุนการถือครองสินคา (H)  = 17.5 % ตอป 
  4. ราคาวัตถุดิบตอช้ิน (C)  =  $ หนวยเปน ดอลลาห   
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  ดังนั้นจากตารางที่ 4.5 หมายความวา ช้ินสวนวัตถุดิบในรายการท่ี 1 2 และ 3 จะตอง
ออกใบส่ังซ้ือ และจนถึงวันท่ีผูจําหนายสงวัตถุดิบโดยการคํานวณ ไดดังตอไปนี้ เทากับ 195 วัน 
เชนถาตองการใชงานจริงวันท่ี 3 มกราคม ป 2554 ก็จะตองเร่ิมออกใบส่ังซ้ือตั้งแตวันท่ี 26 มิถุนายน 
ป 2553 เปนตนในปจจุบัน อัตราการคาเฉล่ียของสกุลเงิน ดอลลาห คิดท่ี Moving Average โดยคิดท่ี  
1 USD = 31.50 บาท DPU
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ตารางที่ 4.4  แหลงที่มาของชิ้นสวนวัตถุดิบ และจํานวนชิ้นสวนวัตถุดิบที่ตองการสั่งซื้อและจํานวนขั้นต่ําที่ผูขายกําหนด DPU



75 
 

4.4 วิเคราหคาใชจายในการเก็บรักษาชิ้นสวนวัตถุดิบ 
  จากขอมูลของโรงงานตัวอยางมีมูลคาเฉล่ียคาใชจายตอป 2554 ดังตารางท่ี 4.5 
 

   ตารางท่ี 4.5 มูลคาเฉล่ียคาใชจายตอป 2554 
 

    

  - สัดสวนของมูลคาเฉลี่ยในการส่ังซ้ือวัตถุดิบ สําหรับกลองวงจรปด ระบบเครือขาย
ตอป เทากับ 0.1750 หรือเทากับ 17.5%   
  - จํานวนการส่ังซ้ือในรอบระยะ 1 ป สําหรับกลองวงจรปด ระบบเครือขาย เทากับ 88 
คร้ัง 
  - ฉะนั้นคาใชจายในการส่ังซ้ือตอการสั่งซ้ือ 1 คร้ัง เทากับ 112,262x0.175/88 ก็จะได
เทากับ 223.24 บาท หรือเทากับ 7 ดอลลาหสหรัฐ 
 
4.5 ทําการวิเคราะเปรียบเทียบตนทุนการจัดการสินคาคงคลังของแตละนโยบาย พรอมท้ังประเมิน

คาใชจายในการควบคุมวัตถุดิบคงคลังภายใตขนาดรุนตางๆ  เพื่อเปรียบเทียบและเลือกขนาด
รุนการส่ังท่ีเหมาะสม  ดังตอไปนี้ 

 4.5.1  ขนาดรุนการส่ังแบบรุนตอรุน (Lot for Lot : LFL) 
  ขนาดรุนการส่ังแบบรุนตอรุนเปนเทคนิคท่ีใชกันท่ัวไปมากท่ีสุด โดย 
  - วางแผนการส่ังเทากับความตองการสุทธิจริง 
  - ส่ังตามจํานวนท่ีตองการจริงในแตละสัปดาหโดยไมถือครองไปในอนาคต 
  - ตนทุนในการถือครองตํ่าสุด 
  - ไมสนใจคาใชจายในการเตรียมการผลิตและขอจํากัดดานกําลังการผลิต 
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  จากตารางท่ี 4.6 ท่ีแนบไวในภาคผนวก เปนการเแสดงการคํานวณรูปแบบโครงรางทาง
ทฤษฎีการสั่งซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : LFL) ตามขอมูลจริงท่ีใชท้ังหมด ซ่ึงปจจุบันเปน
นโยบายท่ีบริษัทไดประยุกตใช และไดมีการส่ังซ้ือไวลวงหนาแลว และเนื่องจากเปนแบบท่ีตองการ
ความตองการสุทธิ จึงทําใหเกิดมีคาใชจายในการส่ังซ้ือเกิดข้ึนท้ังหมด 235 คร้ัง เทากับ 235x$7 = 
$1,645. จากท้ังหมด 23 รายการ และตามกฏของบังคับของการส่ังซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : 
LFL) จะตองส่ังตามความตองการความตองการสุทธิเทานั้น แตเนื่องดวยในปจจุบันตามขอมูลจริง
ของบริษัทตัวอยาง ท่ีมีวัตถุดิบคงคลังตนงวดท่ียกมาจากชวงปลายป 2443 จึงจําเปนตองนํามาคิดใน
การคํานวณนี้ดวย ซ่ึงปริมาณสินคาท่ีเหลือเกิดมาจาก การท่ีบริษัทผูจัดจําหนาย ไดมีการกําหนด
ปริมาณการขาย ซ่ึงไดมีการจัดการท่ีเกี่ยวกับ Supply Chain มากข้ึน จึงไดกําหนดมาตฐานในการ
ผลิตท่ีคุมทุน ตามขนาดรุนท่ีไดผลิต จึงทําใหมีสินคาคงคลังปลายงวดท่ียังคงคางอยูซ่ึงในท่ีนี้ การ
คํานวณรูปแบบโครงรางทางทฤษฎีการส่ังซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot : LFL)  จึงมีคาใชจาย
สะสมคงคางปลายงวด คิดจากรายการทั้งหมด 23 รายการ เทากับ $ 15,145. และไดแสดงการการ
คํานวณรูปแบบโครงรางของทฤษฎีการส่ังซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : LFL) เพื่อใหเห็นและ
เขาใจไดชัดเจน ดังตารางตอไปนี้ 
  - จํานวนคร้ังท่ีออกใบส่ังซ้ือ   =   235  คร้ัง 
  - คาใชจายท่ีเกิดจากการออกใบส่ังซ้ือ  =  235x7  =  $1645. 
  - คาใชจายรวมสะสมท้ังหมด = $15,145. 
  - จํานวนสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ = 0  ช้ิน 
  - มูลคาสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ   = $ 0 
  จากตารางการคํานวณรูปแบบโครงรางทางการส่ังซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : 
LFL)  แบบมีเง่ือนไข โดยใชปริมาณส่ังซ้ือท่ี EOQ เขามากําหนดในการส่ังซ้ือตอคร้ัง และยังมี
ชวงเวลานําในการส่ังซ้ือเขามาเกี่ยวของดวย ซ่ึงการทําแบบนี้นั้นหมายถึงจะตองมีการออกใบส่ังซ้ือ
ไวลวงหนาตามชวงเวลานํา จึงจะไดวัตถุดิบตามเวลาท่ีตองการ ซ่ึงเปนวิธีปจจุบันท่ีบริษัทตัวอยาง
ใชอยูในระบบ SAP. เพ่ือใหงายตอการเขาใจ และแกไขปญหาท่ีแทจริงตามขอมูลจริงท่ีใชท้ังหมด 
จึงขอแสดงตารางการคํานวณ MRP. แบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : LFL) แบบมีเง่ือนไขส่ังซ้ือท่ีเปน
ข้ันตอนการส่ังดังตอไปนี้ 
  จากตาราง จะเห็นเปนการคํานวณความตองการในป 2554 ซ่ึงลูกคาไดมีคําส่ังซ้ือและ
การพยากรณความตองการทั้งหมด เปนเดือน โดยเร่ิมตนต้ังแตเดือน มกราคม – ธันวาคม และจาก
ตารางการคํานวณ MRP. จะเห็นวารายการท่ี 1-4 มีชวงเวลานําท่ี 175 วัน ซ่ึงนั้นหมายความวา 
จะตองมีการออกใบส่ังซ้ือลวงหนากอนประมาณ 6 เดือนขางหนา จึงจะไดรับวัตถุดิบ ฉะนั้นจึง
จําเปนตองมีการวางแผนท่ีดีพอสมควร และเม่ือมีการกําหนด EQO เหมาะสมในท่ีนี้ไดกําหนดที่ 
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11,000 ช้ิน ซ่ึงคานี้เปนคาท่ี ผูจําหนายเปนผูกําหนดท่ีเรียกวา Minimum Order และมีการกําหนดคา
ความตองการต่ําสุดตามจํานวนขนาดกลอง ในท่ีนี้กําหนดท่ี 1000 ช้ินตอกลอง จากท่ีบริษัทใช
รูปแบบการคํานวณรูปแบบนี้จึงมีคาใชจายท่ีคํานวณไดท้ัง 23 รายการดังตอไปนี้ 
  - จํานวนคร้ังท่ีออกใบส่ังซ้ือ   =   88  คร้ัง 
  - คาใชจายท่ีเกิดจากการออกใบส่ังซ้ือ   =  88x7  =  $616. 
  - คาใชจายรวมสะสมท้ังหมด  = $222,934. 
  - จํานวนสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ  =  53,742 ช้ิน 
  - มูลคาสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ    =  $101,235. 
 4.5.2 ขนาดรุนการส่ังซ้ือแบบประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 
  ซ่ึงเปนปริมาณการส่ังท่ีมีความสมดุลระหวางคาใชจายในการส่ังกับคาใชจายในการถือ
ครองไปเรียบรอยแลว ตัวแบบ EOQ ตั้งอยูบนสมมุติฐานท่ีเรียกวา ความตองการคอนขางคงท่ี 
สวนสตอกปลอดภัยมีไวเพื่อรองรับความไมแนนอน ตัวแบบ EOQ จะใชคาพยากรณปริมาณความ
ตองการตอป คาใชจายในการส่ังตอคร้ัง และคาใชจายในการถือครองตอปมาทําการคํานวณ ตัวแบบ  
EOQ ไมไดถูกออกแบบมาสําหรับที่แบงเวลาเปนชวงๆ เหมือนกับ MRP . เทคนิคการกําหนดขนาด
รุนการส่ังถูกใชสําหรับ MRP. บนสมมุติฐานท่ีวาความตองการวัตถุดิบจะไดรับการตอบสนองใน
ตอนเร่ิมตนของชวงเวลา และคาใชจายในการถือครอง จะคิดจาปลายงวดของชวงเวลาดังกลาว
เทานั้น ไมไดคิดจากวัตถุดิบคงคลังถ่ัวเฉล่ียเหมือนกับกรณีของ EOQ ตัวแบบ EOQ ไดตั้ง
สมมุติฐานวาวัตถุดิบจะถูกใชอยางตอเนื่องในระหวางชวงเวลา ขนาดรุนท่ีถูกสรางโดย EOQ ไมได
ครอบคลุมความตองการในจํานวนชวงเวลาทั้งหมดเสมอไป จากขอมูลเพื่อการเปรียบเทียบ จึง
จําเปนขอมูลท่ีใชเปนชุดเดียวกันและสามารถขนาดรุนในการส่ังแบบ EOQ ดังตารางท่ี 4.8 ท่ีความ
ตองการรวมในชวง 12 เดือน ในแตละรายการท่ีมีท้ังหมด 23 รายการ ท่ีทําการทดลอง ดังตารางท่ี 
4.8 โดยเร่ิมต้ังแตรายการท่ี 1 เรียงจนถึงรายการท่ี 23 ในชองท่ี (1) 
  - ความตองการตอปคํานวณจากฐานรวมในชวง 12 เดือน (D) ในแตละรายการท่ีมี
ท้ังหมด 23 รายการ ท่ีทําการทดลอง ดังตารางท่ี 4.8 โดยเร่ิมต้ังแตรายการท่ี  1 เรียงจนถึงรายการที่ 
23 ในชองท่ี (2) 
  - ความใชจายในการถือครอง (H)  ในแตละ รายการท่ีมีท้ังหมด 23 รายการ ท่ีทําการ
ทดลอง ดังตารางท่ี 4.8 โดยเร่ิมต้ังแตรายการท่ี  1 เรียงจนถึงรายการท่ี 23 ในชองท่ี (4) 
  - ความใชจายในการส่ังซ้ือตอคร้ัง (P)  ในแตละ รายการที่มีท้ังหมด 23 รายการ  
เทากับ $7  
  - ฉะนั้น EOQ ท่ีคํานวณไดในแตละรายการ ท่ีมีท้ังหมด 23 รายการ ท่ีทําการทดลอง 
ดังตารางท่ี 4.8 โดยเร่ิมต้ังแตรายการท่ี 1 เรียงจนถึงรายการท่ี 23 ในชองท่ี (5) 
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  จากตารางท่ี 4.8 ท่ีแนบไวในภาคผนวก แสดงตารางการคํานวณจาก MRP. โดยใช
ขนาดการส่ังซ้ือรุนการส่ังแบบ EOQ ท่ีมาจากขอมูลจริง ผลปรากฎออกมาวา ปริมาณของ EOQ นั้น
ต่ํากวา ปริมาณข้ันตํ่าของการสั่งตามกลองท่ีบริษัทผูขายกําหนดไวอีกดวย โดยในรายการท่ี 1 
จะตองส่ังอยางตํ่าเทากับ 1000 หนวย ผลการคํานวณแผนออกมาใหออกใบส่ังซ้ือกําหนดใหออก 
เทากับ 226 ช้ินเทานั้นเอง จึงจําเปนตองปดข้ึนใหปริมาณการส่ังซ้ือข้ันตํ่าใหเทากับปริมาณข้ันตํ่า
ของการส่ังตามกลองท่ีบริษัทผูขายกําหนด และในรายการถัดไปก็เปนลักษณะแบบเดียวกัน ซ่ึง
ลักษณะการณเชนนี้ นั้นหมายความวา คาใชจายในการสั่งซ้ือตํ่ามาก สามารกออกซ้ือไดทุกๆเดือน 
เม่ือเทียบกับตนทุนการเก็บสินคาคงคลัง แตในความเปนจริงในปจจุบัน มีชวงเวลานําลวงหนา
เทากับ 175 วัน และการมีการกําหนดปริมาณข้ันตํ่าท่ีผูขายกําหนดจุดส่ังซ้ือไวอีก ผลก็จะไดวัตถุดิบ
เขามาในปริมาณท่ีเพียงพอจริงกับจํานวณท่ีตองการในชวงของเดือนนั้นๆ ดังแสดงผลจากการ
คํานวณ MRP. ดังตารางท่ี 4.8 ท่ีแนบไวในภาคผนวก ไวเปนเปนตัวอยางในรายการท่ี 1-4 เทานั้น 
เพราะรายการอื่นๆ ผลท่ีออกมาก็เหมือนกันทุกรายการตั้งแต 1-23 
 4.5.4 ขนาดรุนการส่ังซ้ือแบบตนทุนรวมนอยที่สุด (Dynamic Lot Size Technique  : LTC)  
  วิธีตนทุนนอยท่ีสุด เปนเทคนิคการกําหนดขนาดรุนการส่ังแบบพลวัล (Dynamic Lot 
Size Technique : LTC) ซ่ึงคํานวณปริมาณการส่ังโดยการเปรียบเทียบคาใชจายในการส่ังกรณีส่ัง
ดวยขนาดรุนตางๆ หลังจากเลือกขนาดรุนการส่ังซ่ึงมีคาใชจายในการส่ังและการถือครองใกลเคียง
กันมากท่ีสุด 
 4.5.5 ขนาดรุนการส่ังซ้ือแบบตนทุนตอหนวยนอยท่ีสุด (Least Unit Cost : LUC) 
  วิธีตนทุนตอหนวยนอยท่ีสุด (Least Unit Cost : LUC) เปนเทคนิคการกําหนดขนาดรุน
การส่ังแบบพลวัล ( Dynamic Lot Sixe Technique) ท่ีรวมคาใชจายในการถือครองวัตถุดิบคงคลัง
และคาใชจายในการส่ังสําหรับขนาดรุนการส่ังแตละการทดลองเขาดวยกันแลวหารดวยจํานวณ
หนวยในแตละขนาดรุน หลังจากนั้นเลือกเอาขนาดรุนท่ีมีตนทุนตอหนวยนอยท่ีสุด 
 4.5.6 ขนาดรุนการส่ังซ้ือแบบ Silver –Meal (SM) 
   เทคนิคการกําหนกขนาดรุนแบบ Silver Meal เปนเทคนิคท่ีคอยขางไดรับความสนใจ 
เพราะวาเปนเทคนิคพยายามทําใหตนทุนวัตถุดิบคงคลังสะสม ตอชวงเวลาต่ําท่ีสุด สําหรับแตละ
ชวงเวลา คาเฉล่ียสะสมของคาใชจายในการเก็บรักษาบวกกับคาใชจายในการส่ังซ้ือจะถูกคํานวณ
ข้ึนมาและทันทีท่ีตนทุนเฉล่ียดังกลาวนี้มีคามากกวาตนทุนโดยเฉล่ียของชวงเวลากอนหนาขนาดรุน
ท่ีทดลองกําหนดขึ้นของชวงเวลากอนหนาก็จะถูกใชเปนขนาดรุนจริง การคํานวณจะไดแสดงดัง
ตารางท่ี 4.8 ท่ีมีคาตํ่าเหมือนกันกับ EOQ. 
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   - จํานวนคร้ังท่ีออกใบส่ังซ้ือ   =  251  คร้ัง 
   - คาใชจายท่ีเกิดจากการออกใบส่ังซ้ือ  =  251x7  = $1757. 
   - คาใชจายรวมสะสมท้ังหมด  = $281,119. 
   - จํานวนสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ = 15,305 ช้ิน 
   - มูลคาสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ  = $453,098  
 
4.6  สรุป เลือกนโยบายที่เหมาะสมท่ีสุดโดยเลือกจากนโยบายท่ีใหตนทุนการจัดการสินคาคงคลังท่ี
 ต่ําท่ีสุด 
 จากผลที่เปรียบเทียบมาท้ังหมด ตั้งแตวิธีการส่ังซ้ือแบบวิธี EOQ , Silver meal ,POQ 
,PPB , LUC และ LTC ในการหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ีเหมาะสมของ Lot sizing พบวา ตนทุนในการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบนั้นมีตนทุนการส่ังซ้ือท่ีนอยมาก เม่ือเปรียบเทียบกับตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง  
อันเนื่องมาจาก ในปจจุบันบริษัทตัวอยางไดนําเอาระบบสารสนเทศ ERP. ท่ีเรียกวา ระบบ SAP. 
เขามาใชคูกับระบบ Online ของบริษัท ท้ังการออกใบส่ังซ้ืออัตโนมัติ การจัดสงใบส่ังซ้ือไปใหผูขาย
อัตโนมัติ และยังรวมถึงการกําหนดวันสงของท่ีผูขายตอบกลับเขามาในระบบ SAP. อัตโนมัติอีก
ดวย หลังจากท่ีระบบ MRP. ไดคํานวณเสร็จในวันอาทิตยนั้นๆ ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวา หากจะ
ลดตนทุนโดยรวมของสินคาคงคลังในปจจุบันลงแลว  ก็จะตองทําการส่ังทุกชวงเวลาตามท่ีคํานวณ
ไดในแตละแบบ แตเนื่องดวยการทําเชนนั้นในบริษัทตัวอยาง จึงจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองขออนุมัติ
ความเห็นชอบจากผูบริหาร ระดับสูงกอนและยังคงปนการแกไขระบบ SAP. ท่ีวางระบบไวใน
ปจจุบันท่ีมากเกินไปบวกกับคาใชจายท่ีอาจจะเกิดข้ึนตามมาอีก ทางผูวิจัยจึงไดเสนอแนวทางการ
แกไข ปญหาของสินคาคงคลังท่ีมีมากในปจจุบันและเปนการลดวัตถุดิบท่ีขาดแคลนในปจจุบัน 
ดวยวิธีการของปจจุบันขนาดรุนการส่ังท่ีกลาวมาขางตนเปนการพิจารณากําหนดขนาดรุนการส่ัง
ภายใตเง่ือนไขหรือตามขนาดการส่ังแบบหลายเงื่อนไข เพ่ือใหครอบคลุมทุกเง่ือนไข และพิจารณา
ใหเขากับสถานการณจริง จึงจําเปนตองตัดสินใจส่ังใหระบบ MRP. ทําใหใกลเคียงกับระบบการ
ส่ังซ้ือในปจจุบันใหมากท่ีสุด โดยใชการกําหนดแบบ EOQ ท่ีมีอยูในปจจุบัน ซ่ึงในท่ีนี้ในรายการท่ี 
1-4 กําหนด EOQ =11,000 ช้ินของแตละรายการและผูในขณะเดียวกันก็กําหนดใหผูขายสงมอบ
ตามจํานวณข้ันตํ่าหรือตามกลองดวย และใหผูขายสงมอบสินคาเขามาไดทุกๆ ชวงเวลาตามท่ี
คํานวณได ตามจํานวณท่ีตองการใชงานจริง ดังตัวอยางท่ีผูวิจัยไดทําการเสนอแนะและแสดงการ
คํานวณตามตาราง MRP. ดังตารางท่ี 4.9 (ซ่ึงคาใชการสงมอบสินคาในปจจุบันผูขายเปน
ผูรับผิดชอบเรื่องคาใชจายอยูแลว หากเปนกรณีเรงดวนจําเปนตองสงกอนกําหนด บริษัทตัวอยางก็
มีการรวมการสงมอบสินคาท่ีเยอะจํานวนไวเปนมาตฐานในแตละประเทศอยูแลว จีงไมมีคาใชจาย
ท่ีเพิ่มข้ึน) 
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 - จํานวนคร้ังท่ีออกใบส่ังซ้ือ   =  88  คร้ัง 
 - คาใชจายท่ีเกิดจากการออกใบส่ังซ้ือ  =  88x7  = $616. 
 - คาใชจายรวมสะสมท้ังหมด   = $69,855. 
 - จํานวนสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ = 15,115 ช้ิน 
 - มูลคาสินคาคงคลังปลายงวด ท่ีคาดวาจะเหลือ   = $33,518. 
  เพราะฉะน้ัน หากนํารูปแบบการสั่งซ้ือแบบเสนอแนะนี้ไปใชแลว ก็จะสามารถลด
ตนทุน ไดดังตอไปนี้ 
 - สินคาคงคลังปลายงวดลงได เทากับ 15% เม่ือเทียบกับแบบปจจุบัน หรือเทากับ 
$184,524. คิดเปนเงินไทยบาท กับ 5,812,506 บาท 
 - คาใชจายรวมสะสมลงได เทากับ 31% เม่ือเทียบกับแบบปจจุบัน หรือเทากับ 
$153,079. คิดเปนเงินไทยบาท กับ 4,821,988 บาท 
 
ตารางท่ี 4.10  แสดงเปรียบเทียบตนทุนการส่ังซ้ือ ตนทุนการเก็บรักษาสะสม กอนและหลังการ
 ปรับปรุงของป 2554 
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ภาพท่ี 4.1  แผนภูมิภาพแสดงเปรียบเทียบตนทุนการส่ังซ้ือ ตนทุนการเก็บรักษาสะสม กอนและ
 หลังการปรับปรุง ของป 2554 
 

 
ภาพท่ี 4.2  แผนภูมิภาพแสดงเปรียบเทียบตนทุนการส่ังซ้ือ ตนทุนการเก็บรักษาสะสม กอนและ
 หลังการปรับปรุง ของป 2553-2554 
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บทที่ 5   
สรุปผลการการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการการศึกษา  
 ช้ินสวนวัตถุดิบประเภทอิเล็คทรอนิคส สําหรับการผลิตกลองวงจรปด ระบบเครือขาย 
เปนช้ินสวนท่ีมีความหลากหลาย มีคุณสมบัติเฉพาะงาน ขนาดช้ินสวนเปนช้ินสวนเล็กๆ ท่ีปะปน
กันไป แตสวนมากเปนอุปกรณท่ีมีหนาท่ีการใชงานท่ีเฉพาะตัว ในบางคร้ังไมสามารถนํามาใช 
งานแทนกันกับผลิตภัณฑอ่ืนๆ ในตลาดได และยังมีชวงเวลานําในการส่ังซ้ือท่ีแตกตางกันออกไป  
รวมท้ังใชเวลาในการรอคอยเปนเวลาคอยขางนาน และยังมีราคาของวัตถุดิบท่ีคอยขางแพงท่ีตอง
นําเขามาจากหลายๆ ประเทศ ดังนั้นการท่ีมีคุณสมบัติดังกลาว จีงจําเปนจะตองมีการวางแผนความ
ตองการวัตถุดิบท่ีจะตองสอดคลองกัน เนื่องจากตนทุนการจัดเก็บเก็บสินคาท่ีแพงกวาปกติ ใน 
บางคร้ังยังคงมีอายุการใชงานท่ีกําหนดไว จึงจําเปนอยางมากที่ตองอาศัยความแมนยํา และการ
วางแผนท่ีมีประสิทธภาพ เพื่อใหเหมาะสมและลดตนทุนการจัดเก็บใหมากท่ีสุดดวย และเนื่องดวย
ระบบ SAP เปนกลไกสําคัญในการขับเคล่ือนการคํานวณความตองการวัตถุดิบ หรือท่ีรียกวา MRP.  
เปนการจัดการวัตถุดิบเพื่อการผลิต โดยใชตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนเปาหมายในการ
ขับเคล่ือนการวางแผนการส่ังวัตถุดิบตางๆ ทําให MRP. กลายเปนกลไกสําคัญในการขับเคล่ือนของ
ระบบการวางแผนและการควบคุมวัตถุดิบ ซ่ึงประเมินการถึงความเปนไปไดวาจะสามารถจัดหา
วัตถุดิบมาตอบสนองความตองการของตารางการผลิตและลดตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ี
เหมาะสมและตํ่าสุดไดหรือไม 
 จากการศึกษาโดยการอาศัยขอมูลทางทุติยภูมิ ของป 2553 และขอมูล ป 2554 ตั้งแต
เดือน มกราคม – ธันวาคม ท่ีเปนตารางความตองการจากลูกคาท้ังป และรายงานผลคาใชจายจาก
แผนกบัญชี รวมท้ังรายงานการเก็บสินคาจากแผนกสินคาคงคลัง โดยคัดเลือกช้ินสวนตัวอยางท่ีเปน 
Class A ท่ีมีมูลคาสินคาสูง จํานวน 23 รายการ เปนตัวอยางของการศึกษาของระบบ ผลการ
ศึกษาวิจัยพบวา 
 1. จากการศึกษา พบวาปริมาณการส่ังซ้ือของผลิตภัณฑท่ีเลือกมาเปนกรณีศึกษาน้ี เปน
ผลิตภัณฑท่ีมีความตองการของลูกคาท่ีสมํ่าเสมอ คอยขางเทากันทุกเดือน หรือท่ีเรียกวาเปน Mass 
Production แตมันวัตถุดิบท่ีปลายงวดของป 2553 ท่ีคอยขางสูงจะเห็นวาในรายการท่ี 1-23 มีจํานวน
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ของคงคางในแผนกสินคาคงคลังมีมูลคา เทากับ $1,175,742. หรือเทากับ 37,035,873 บาท. และ
จํานวณสินคาคงคลังท่ีเหลือนี้เกินกวาจํานวณข้ันตํ่าตามกลองดวย 
 2. จากการวิเคราะหพบวา ตนทุนท่ีใชในการส่ังซ้ือวัตถุดิบคอยขางถูกมาก เนื่องจาก
บริษัทไดนําระบบสารสนเทศ ท่ีทันสมัยเขามาใชงานรวมกับระบบ Online ทางอิเล็คทรอนิคสตางๆ 
จึงคงเหลือแต ตนทุนการจัดเก็บสินคาท่ีสูงและจําเปนจะตองปรับปรุงอยางเรงดวน เนื่องดวย
จํานวนการส่ังซ้ือท่ีกําหนดไวในระบบ SAP. หรือท่ีเรียกวา EOQ ท่ีคอยขางใหญและชวงเวลานําท่ีมี
เวลานานถึง 175 วันนั้น พบวาในรายการท่ี 1 มีจํานวน EOQ ท่ีตองส่ังซ้ือและนําเขามาคร้ังเดียว 
เทากับ 11,000 ช้ิน ราคาตอช้ินเทากับ $38.90. และตองจายเงินในคร้ังเดียวเทากับ $427,900. หรือ
เทากับ 13,478,850 บาท แตตองเก็บวัตถุดิบไปประมาณ 5 เดือนจึงจะใชวัตถุดิบหมด และตองเก็บ
ช้ินสวนวัตถุดิบในจํานวนท่ีเกินกวาปริมาณการใชจริงกอนเวลาที่จะใชผลิตจริงคอนขางนาน  
 3. จากการวิเคราะหพบวา รูปแบบการส่ังซ้ือแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : LFL) ทาง
ทฤษฎี นั้นเปนแบบท่ีส่ังตามจํานวนสุทธิท่ีตองการจริง โดยท่ีไมมีการคํานวณจํานวนข้ันตํ่าท่ีผูขาย
กําหนดเขามาเกียวของในการคํานวณการสั่งซ้ือดวย และการส่ังซ้ือแบบแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  
: LFL) แบบรวม EOQ เขามาเกี่ยวของดวยของนโยบายท่ีบริษัทใชอยูในปจจุบันนั้น ก็พบวามี
จํานวนการเก็บวัตถุดิบท่ีเกินกวาปริมาณการใชงานจริงนานเกินไปเกินความจําเปนและรูปแบบ
ส่ังซ้ือแบบวิธี EOQ, Silver meal, POQ, PPB, LUC และ LTC ในการหาปริมาณการส่ังซ้ือท่ี
เหมาะสมของ Lot sizing พบวา ตนทุนในการส่ังซ้ือวัตถุดิบนั้นมีตนทุนการส่ังซ้ือท่ีนอยมาก เม่ือ
เปรียบเทียบกับตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง  สามารถส่ังซ้ือไดทุกชวงเวลา 
 4. จากการวิเคราะหพบวา รูบแบบท่ีเหมาะสมสําหรับบริษัทกรณีศึกษาน้ัน จําเปนตอง
ใชรูปแบบท่ีท่ีประยุกตใชภายใตเง่ือนไขตางๆท่ีครอบคลุมความตองการของลูกคาเพื่อปองกันการ
ขาดแคลนวัตถุดิบและลดตนทุนการเก็บรักษาวัตถุดิบเกินความเปนจริงดวยแลว ดังนั้นรูปแบบท่ี
เหมาะสมท่ีสุดสําหรับบริษัทกรณีศึกษาก็คือ การส่ังซ้ือแบบแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : LFL) 
แบบรวม EOQ และสามารถส่ังซ้ือไดทุกชวงเวลาและยังตองมีขอตกลงกับทางผูขายใหสงมอบ
สินคาตามจํานวนท่ีใชของจริงในชวงเวลานั้นๆ ดวยจึงไดรับประโยชนสูงสุด 
 
5.2 ประโยชนท่ีไดรับจากการศึกษา 
  ประโยชนท่ีไดรับจากการวิจัย คือระบบวางแผนและควบคุมพัสดุท่ีมีความเขาใจยิ่งข้ึน 
รวมท้ังมีประสิทธิภาพดีข้ึนกวาเดิม ซ่ึงพิสูจนดวยการเปรียบเทียบจากแบบการส่ังซ้ือแบบรุน Lot 
Sizing ตางๆ ท่ีเหมาะสมกับบริษัทกรณีศึกษา และสามารถนําไปใชในการปฏิบัติงานจริงได  
รวมถึงเวลาที่ใชในการดําเนินการจัดซ้ือ และยังรวมถึงตนทุนวัตถุดิบปลายงวดท่ีลดลงได 15% ได
จริงอีกดวย 
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5.3 ขอเสนอแนะ 
 จากการศึกษาในคร้ังนี้ ทําใหทราบถึงปริมาณความตองการวัตถุดิบ ท่ีใชรูปแบบการ
ส่ังซ้ือแบบการส่ังซ้ือแบบ Lot sizing รูปแบบตางๆ ท่ีเหมาะสม เพ่ือใหเกิดความเขาใจและเกิดมี
แนวทางในการแกไขปญหา รวมท้ังการพัฒนา ใหเกิดประโยชนสูงสุดตอองคกรตอไปนั้น จะตอง
ทําอยางไร จากการศึกษาจึงมีขอเสนอแนะดังตอไปนี้ 
 1. ในชวงท่ีมีการศึกษาน้ี ทางบริษัทกรณีศึกษาไดใหความสําคัญอยางมากกับสินคาคง
คลังท่ีเพ่ิมข้ึน จึงมุงเนนและใหความสําคัญในเร่ืองของลดจํานวนการสงมอบวัตถุดิบของผูขายได
เปนอยางดี และรวมถึงไดมีการปรับปรุง Report ท่ีผูขายจะตองสงสินคาใหไดจํานวนท่ีตองการ หาก
เปรียบเทียบกับชวงอ่ินแลว ในบางคร้ังการตัดสินใจการแกปญหาก็จะชาลงไปดวย 
 2. เนื่องดวยขนาด จํานวนข้ันตํ่าท่ีผูขายกําหนดไวใหญเกินไป จึงควรมองหาผูขายราย
ใหมท่ีมีจํานวนขั้นตํ่าท่ีนอยกวานี้ จะไดมีคูแขงในการแขงขันท่ีนอยลง รวมท้ังชวงเวลานําอาจลดลง
ดวย หากช้ินสวนนี้ มีช้ิท่ัวไปในตลาด ดวยเหตุผลท่ีวา ในปจจุบันกลองวงจรปด ระบบเครือขาย 
เปนท่ีนิยมอยางแพรหลายท้ังในและนอกประเทศ 
 3. เนื่องดวยช้ินสวนวัตถุดิบชนิดนี้ท่ีใชผลิตกลองวงจรปด ระบบเครือขายท่ีใชกัน
แพรหลายและมีราคาท่ีแพง ควรจะพิจารณานําไปทําขอตกลงกับผูขายใหเก็บวัตถุดิบไวท่ีผูขาย หรือ
ท่ีเรียกวา Safety Stock โดยท่ีผูขายเปนผูบริหารสินคาคงคลังเอง  
 4. เนื่องจากการศึกษาพบวา MRP. ยุคใหมเปนระบบ MRP. ทํางานบนซอฟตแวรท่ี
เรียกวา ERP. และท่ีโรงงานตัวอยางไดนําเอาระบบ ERP ท่ีเรียกวา SAP. ซ่ึงเปนระบบท่ีใชกันอยาง
แพรหลาย และดวยประสิทธิภาพที่ทรงพลังของซอฟตแวรสําเร็จรูปดังกลาวชุดนี้ ก็จําเปนท่ีจะตอง
การ การวิเคราะหขอมูลท่ีเหมาะสมหรือดีท่ีสุด ในการบริหารจัดการสินคาคงคลังท่ีแตกตางกัน
ออกไปในแตภาคธุรกิจ กอนท่ีกําหนดลงไปในระบบ MRP. เพื่อปฎิบัติงานจริง และยังจําเปนตอง
ไดรับความรวมมือจากทุกฝาย  ทุกแผนกท่ีเกี่ยวของในการปอนขอมูลใหไดทันเวลาและมี
ประสิทธิภาพท่ีสุด หากแผนกตางๆ เหลานี้ไดเห็นถึงศักยภาพของระบบฐานขอมูลรวมกันทุกฝาย
ท้ังบริษัทแลว ระบบก็จะทําการวิเคราะหและผลท่ีออกมาก็มีขีดความสามารถในการจําลอง
สถานการณออกมาเสมือนจริง ทําใหสามารถประเมินถึงทางเลือกในการตัดสินใจท่ีมีคุณคาและ
เหมาะสมที่สุดในการตอบสนองตอสถานการณตางๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนไดทุกสถานการณ แตอยางไร 
ก็ตาม การวางแผนความตองการวัตถุดิบท่ีอาศัยระบบ MRP. ในการบริการจัดการวัตถุดิบ หากจะมี
การเปล่ียนแปลงนโยบาย ก็จําเปนตองทําการวิเคราะหทดลองและจําลองสถานการณกอนการ
ปรับเปล่ียน ไมควรมีการเปล่ียนแปลงบอย 

DPU



 

 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



87 
 

บรรณานุกรม 
 

ภาษาไทย 
 

หนังสือ 
 

พิชิต  สุขเจริญพงษ.  (2547).  การจัดการวิศวกรรมการผลิต.  กรุงเทพฯ : ซีเอ็ดยูเคช่ัน. 
พิภพ  ลลิตาภรณ.  (2552).  การบริหารพัสดุคงคลัง (พิมพคร้ังท่ี 1).  กรุงเทพฯ : ซีเอ็ดยูเคช่ัน. 
_______ .  (2545).  การระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต (ฉบับปรับปรุง).   กรุงเทพฯ :  
  สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย – ญ่ีปุน). 
วิชิต  หลอจีระชุณหกุล.  (2536).  ทฤษีสินคาคงคลัง (พิมพคร้ังท่ี 1).  กรุงเทพฯ :  
 สถาบันบัณฑติพัฒนาบริหารศาสตร. 
 

วิทยานิพนธ 
 

ชัยพล  แสงสุรียวัชชรา.  (2542).  “การพฒันาระบบวางแผนและควบคุมพัสดุในสายการผลิต
 อุปกรณลอฟา”  วิทยานพินธปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
 อุตสาหการ.  กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย.  
ฐิติมา  ศิริพันธุ.  (ม.ป.ป.).  Economic Order Quantity Determination for Raw Material : A 
 Case Study of Safety Glass Manufacturer. บัณฑิตวิทยาลัยการจดัการและ
 นวัตกรรม.  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี. 
นิติกานต  แกวบุตร.  (2545).  การวิเคราะหการควบคุมสินคาคงคลังสําหรับชิ้นสวนเพื่อการผลิต
 เคร่ืองโกนหนวดของ บริษัทมัตสุชติะ อิเล็คทริค เวิรคส (ประเทศไทย).  
 วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาเศรษฐาสตร.  กรุงเทพฯ : มหาวิทยาลัยเกริก. 
ภัทรอร  แสงฤดี.  (2547).  วิธีหาคําตอบท่ีเหมาะสมสําหรับปญหาการกําหนดปริมาณการส่ังซ้ือท่ีมี
 สินคาคงคลงัหลายชนดิโดยมีขอจํากัดเชิงสมรรถภาพรวมกัน.  วิทยานิพนธปริญญา
 มหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ.  กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 
 
 

DPU



88 
 

เรือตรีพงสกร  ศรีทองคํา.  (2549).  วิธีหาคาํตอบท่ีเหมาะสมโดยประมาณสําหรับปญหาการปริมาณ
 การส่ังซ้ือหรือผลิตแบบประหยัดของสนิคาคงคลังหลายชนิดท่ีมีขอจํากัดเชิง
 สมรรถภาพรวมกัน.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑติ สาขาการจัดการวิศวกรรม.  
 กรุงเทพฯ : มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย. 
 

สารสนเทศจากส่ืออีเลคทรอนิคส 
 

ธนัญญา  วสุศรี.  การบริหารจัดการสินคาคงคลัง.  บัณฑิตวิทยาลัยการจดัการและนวัตกรรม 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี.  สืบคนเม่ือวันท่ี 5 มีนาคม 2554, จาก 
 http://www.guru.google.co.th.  
สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย.  การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)โครงการ
 ภายใตกรอบความรวมมือระหวางภาครัฐและเอกชน SMEs Projects.  สืบคนเม่ือวันท่ี 5 
 มีนาคม 2554, จาก  http://www.guru.google.co.th.  
 

BOOK 
 

F.Robert Jacobs, Nicholas J. Aquilano, and Richard B. Chase.  (1998).  Operation Management 
 for Competitive Advantage.  New York : MC Graw – Hill Book Company. 
 
 

DPU



 
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 

DPU



 

ตารางที่ 4.6  ตาราง MRP. เแสดงการคํานวณรูปแบบโครงรางทางทฤษฎีของการสั่งซื้อแบบรุนตอรุน (Lot for Lot  : LFL) ตามขอมูลจริงของบริษัทตัวอยาง 
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ตารางที่ 4.8  ตารางคํานวณขนาดรุนสั่งซื้อแบบประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) ตั้งแตรายการที่ 1-23 
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