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บทคัดยอ

วิทยานิพนธน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางในการประยุกตนําเอานโยบาย
การบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการวัสดุคงคลัง
ของวัตถุดิบ Epoxy Mold Compound ในโรงงานผูผลิตเซมิคอนดักเตอรแหงหน่ึงในจังหวัด
พระนครศรีอยุธยาซึ่งประสบปญหามีวัตถุดิบลนคลังสินคา ที่จัดเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอและมีตนทุน
การจัดการวัสดุคงคลังที่เพิ่มสูงขึ้นเร่ือยๆ โดยการประยุกตใชนโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดย
ผูสงมอบน้ีเร่ิมจากการศึกษาสาเหตุที่ทําใหเกิดวัตถุดิบมีมากเกินความจําเปน จึงพบวาสาเหตุหลักมา
จากระบบการสั่งซื้อและการบริหารจัดการคงคลังที่ไมมีประสิทธิภาพของโรงงานกรณีศึกษา จึงได
ทําการปรับปรุงวิธีการจัดซื้อ การพัฒนาตัวแบบระบบการบริหารวัสดุคงคลัง รวมทั้งวิธีการเติมวัสดุ
คงคลังในคลังสินคาที่เหมาะสม จากการทดลองประยุกตใชนโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสง
มอบในโรงงานกรณีศึกษาพบวาสามารถลดปริมาณ Epoxy Mold Compounds คงคลัง ณ สิ้นเดือน
จากเดิมที่มีปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 72,578 กิโลกรัมเหลือเพียง 53,129 กิโลกรัมหรือลดลงเฉลี่ย
รอยละ 27 อีกทั้งยังสามารถลดตนทุนรวมในการบริหารจัดการสินคาคงคลังจากเดิมประมาณ 39.9
ลานบาทเหลือเพียง 35 ลานบาทลดลงประมาณ 4.9 ลานบาทหรือประมาณรอยละ 12 และยัง
กอใหเกิดความรวมมืออันดีระหวางโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาและผูสงมอบวัตถุดิบอีกดวยโดยใช
แลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูสงมอบสินคาและโรงงานผูผลิต IC โดยจะใช Website ของบริษัทเปน
สื่อในการใหทุกฝายเขาไปดูขอมูลระดับวัตถุดิบคงคลัง และขอมูลสถานะวัตถุดิบในชวงตางๆ เชน
อยูระหวางการขนสงจากโรงงานผูสงมอบมายังคลังสินคาหรืออยูระหวางการขนสงจากคลังสินคา
ไปยังโรงงานผลิต IC เปนตน นอกเหนือจากขอมูลใน Website แลวทางคลังสินคาจะไดจัดเตรียม
รายงานสถานะวัตถุดิบคงคลัง ในรูปของ Microsoft Excel File สงใหกับทั้งโรงงานผูผลิต IC และผู
จัดหาวัตถุดิบ
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ABSTRACT

The purpose of this study is to apply the policy of Vendor Managed Inventory System
to improve the efficiency of Epoxy Mold Compounds’ inventory management in a semiconductor
factory in Ayutthaya. This factory had been facing the problem of insufficient storage area from
overstocking and increasingly high inventory cost. First, the researcher conducts a study of
finding root causes of excess stocks of Epoxy Mold Compound. The result showed that the main
cause stems from the inferior material purchasing and inventory control system. Therefore, the
researcher proposed the Vendor Managed Inventory system to improve their inventory
management efficiency.  After the implementing, the IC factory could reduce the number of
month-end inventory from 72,578 kg. to 53,129 kg. or percentage decrease of 27%. The inventory
cost was also reduced from 39.9 million Baht to 35 million Baht or percentage decrease of 12%.
Besides, it can improve the better collaboration among the IC factory, warehouse, and Epoxy
Mold Compounds supplier via company’s website. This company web site acts as a middle media
where related parties can reach necessary data; inventory level, status of raw material for example
during transportation from supplier to warehouse or from warehouse to the IC manufacturer.
Moreover, available useful data provided in the website, the warehouse also provides necessary
reports on inventory status in Microsoft Excel file and send to both IC manufacturer and Epoxy
mold compounds supplier.
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ขอมูล ผูบริหารของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาที่ใหโอกาสและสนับสนุนชวยเหลือดานขอมูลตางๆ
ในการทําวิทยานิพนธอยางดียิ่ง เจาหนาที่ทุกทานที่มีสวนเกี่ยวของในการทดลองนําระบบการ
บริหารวัสดุคงคลังมาประยุกตใชทั้งในสวนของโรงงานกรณีศึกษา เชน ฝายคลังสินคา และผูสงมอบ
วัตถุดิบ เพื่อนรวมงาน หัวหนางาน อาจารยภาควิชา และเพื่อนรวมชั้นเรียนหลักสูตรการจัดการ
โซอุปทานแบบบูรณาการรุนที่สามทุกทาน ที่เปนกําลังใจใหกับผูเขียนในการทําวิทยานิพนธฉบับน้ี
จนสําเร็จ สุดทายผูเขียนขอกราบขอบพระคุณนายกังวาฬ และนางเสวียน กลอมวิสุทธิ์ บิดามารดาที่
ลวงลับไปแลวทั้งสองทานที่ไดสั่งสอนอบรมเลี้ยงดู และสนับสนุนผูเขียนทั้งในดานการศึกษาและ
การทํางานจนประสบความสําเร็จในทุกวันน้ี
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บทที่ 1
บทนํา

1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสเปนอุตสาหกรรมที่มีการเติบโตอยางรวดเร็วเน่ืองจาก

สินคาอิเล็กทรอนิกสเปนสินคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วอยูเสมอ ดวยการแขงขันดาน
เทคโนโลยีการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและราคา ทําใหมีผูลงทุนเขามาประกอบกิจการใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอยางมากมายในประเทศไทยจากขอมูลของคณะกรรมการสงเสริมการ
ลงทุนพบวาในป 2552 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีการยื่นขอรับการสงเสริมการลงทุนมากเปน
อันดับสองรองจาก อุตสาหกรรมการบริการและสาธารณูปโภค โดยมีการยื่นขอทั้งสิ้น 21 โครงการ
คิดเปนเงินลงทุน 101,000 ลานบาทเพิ่มขึ้นจากป 2551 คิดเปนรอยละ 64 จากอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสที่มีอยูหลากหลายน้ัน อุตสาหกรรมการผลิต IC ถือเปนอุตสาหกรรมหลักระดับตนๆ
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยรองจากอุตสาหกรรม Hard Disk Drive และ PCBA
ที่มีแนวโนมการเติบโตอยางตอเน่ืองเร่ือยมา

อุตสาหกรรมการผลิตเซมิคอนดักเตอร (IC) เปนอีกหน่ึงในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
ที่สําคัญของประเทศไทยและประเทศในแถบภูมิภาคอาเซียนซึ่งปจจุบันน้ีถือวาเปนแหลงผลิต IC
แหลงใหญของโลก IC หรือ Integrated Circuit น้ันเปนชิ้นสวนสําคัญที่เปนสวนประกอบใน
ผลิตภัณฑ อิเล็กทรอนิกสทุกๆ อยาง ในโลกปจจุบันซึ่งเปนโลกแหงอิเล็กทรอนิกสและดิจิตอล
พัฒนาการของเทคโนโลยีการผลิตแผงวงจรรวมจึงมีการปรับปรุงและขยายการแขงขันในดานการ
ผลิตและการตลาดกันอยางสูง เมื่อมีการแขงขันดานราคาดังน้ันตนทุนตางๆ ในการประกอบการ
ของอุตสาหกรรมการผลิตICยอมตองมีการพยายามที่จะทําใหตนทุนน้ันตํ่าที่สุดเพื่อการอยูรอดใน
ตลาดที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง ในชวงหลายๆ ปที่ผานมาหลายๆ ผูประกอบการหันมาสนใจ
ในการลดตนทุนดานโลจิสติกสและคลังสินคามากขึ้นดวยตนทุนดานน้ีเปนตนทุนแอบแฝงที่ถูกละเลย
มาตลอดแตกลับยิ่งมีแนวโนมเพิ่มขึ้นทุกๆ วัน กิจกรรมดานโลจิสติกสและคลังสินคาถูกนํามา
วิเคราะหเพื่อหาแนวทางในการลดคาใชจายขณะเดียวกันก็ยังสามารถคงไวซึ่งประสิทธิภาพในการ
ตอบสนองการผลิตและความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี
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ในดานภาพรวมของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในระดับโลกน้ัน นับต้ังแตมีการพัฒนา
สารกึ่งตัวนําจนกลายมาเปนแผงวงจรรวมหรือ IC ในปจจุบันแลวน้ันการพัฒนาของอุตสาหกรรมน้ี
ก็เปนไปอยางรวดเร็ว IC น้ันเปนชิ้นสวนพื้นฐานของเกือบทั้งหมดของสินคาอิเล็กทรอนิ กส
เคร่ืองใชไฟฟา อุปกรณสื่อสาร หรือแมแตยานพาหนะดังน้ันอุตสาหกรรมการผลิต IC จึงเปนธุรกิจ
ที่มีผูสนใจลงทุนเปนอยางมากอันเปนสาเหตุใหสภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมการผลิต IC ใน
ตลาดโลกมีการแขงขันกันอยางรุนแรงสงผลตอสวนแบงทางการตลาดภายในอุตสาหกรรมการผลิต
IC มีการปรับเปลี่ยนอยูเสมอ สําหรับ 20 อันดับแรกของยอดการจําหนายแผงวงจรรวมทั่วโลกใน
ไตรมาสที่ 2 ของป ค.ศ. 2009 แสดงดังตารางที่ 1.1

ตารางที่ 1.1 แสดงยอดจําหนาย 20 อันดับแรกของผูผลิตICในตลาดโลก

ที่มา: วารสาร IC Insights

จากขอมูลสัดสวนทางการตลาดของอุตสาหกรรมการผลิต IC จะแสดงใหเห็นวาผูนํา
การตลาดในหาอันดับแรกต้ังแตชวงป ค.ศ. 2008 จนถึง ค.ศ. 2009 น้ันจะไมมีการเปลี่ยนแปลงมาก
นัก โดยอาจจะมีการสลับเปลี่ยนตําแหนงกันบาง แตอยางไรเสียบริษัท Intel ที่เปนยักษใหญยังคง
สามารถครองอันดับหน่ึงของสวนแบงการตลาดมาเปนเวลานาน โดยที่สัดสวนทางการตลาดของ
Intel ยังมากกวาอันดับสองอยูเกือบ 50% ดวยกัน
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ภาพที่ 1.1 กราฟแสดงการเติบโตของอุตสาหกรรมการผลิต IC

ที่มา: วารสาร IC Insight

จากรูปที่ 1.1 แสดงถึงการเติบโตอยางตอเน่ืองของอุตสาหกรรมการผลิต ICทั่วโลก
ต้ังแตป ค.ศ. 1996 จนถึง ป ค.ศ. 2006 จะเห็นไดวายอดขาย ICทั่วโลกมีการเพิ่มขึ้นเกือบตลอดเวลา
จากประมาณ 130 ลานดอลลาร เพิ่มเปน 250 ลานดอลลาร อาจจะมีการเพิ่มขึ้นในสัดสวนที่ไมคอย
มากหรือมีตกลงบางในชวงปแรกๆเชนในป ค.ศ. 1998 แตโดยรวมแลวยอดขายของอุตสาหกรรม
การผลิต IC มีการเติบโตอยางรวดเร็วและตอเน่ือง

1.1.1 ขอมูลเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา
ขอมูลเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษาจะเปนขอมูลเบื้องตนทั่วๆ ไปที่ไดจากการเอกสาร

ขอมูลของบริษัท การสัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับกระบวนการตางๆในบริษัทเปนตน
1.1.1.1 องคกรและลักษณะธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา

บริษัทตัวอยางเปนผูผลิตเซมิคอนดักเตอรของประเทศญ่ีปุนกอต้ังขึ้นในประเทศ
ไทยต้ังแตปค.ศ. 1991 ในบริเวณสวนอุตสาหกรรมโรจนะ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา ภายใตการ
สงเสริมของคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนหรือ BOI เปนผูผลิตวงจรรวมหรือเซมิคอนดักเตอร
ดวยทุนจดทะเบียนประมาณ 700 ลานบาท ปจจุบันมีพนักงานทั้งสิ้นประมาณสองพันคน มีกําลัง
การผลิตประมาณ 35 ลานชิ้นตอเดือน บริษัทไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 ISO 14001
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QS9000 และ TS-16949: 2002 นโยบายทางธุรกิจของบริษัทคือการผลิตและสงมอบใหกับลูกคา
ทั่วโลกภายใน 72 ชั่วโมง

1.1.1.2 กลุมลูกคา
กลุมลูกคาของบริษัทสามารถแบงออกไดเปน 3 กลุมหลักๆดังตอไปน้ี
1) กลุมผูผลิตอุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาในบาน เชน เคร่ืองรับโทรทัศน เคร่ืองเลน

DVD เคร่ืองเสียง เปนตน
2) กลุมผูผลิตอุปกรณ เคร่ืองมือสื่อสาร และคอมพิวเตอร เชน โทรศัพทมือถือ

อุปกรณรับสัญญาณไรสาย (wireless) Hard Disk Drive PC และ Notebook เปนตน
3) กลุมธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต เชนชุดเคร่ืองเสียงติดรถยนตและอุปกรณ

ระบบควบคุมไฟฟาในรถยนตเปนตน
1.1.1.3 โครงสรางองคกรของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิต IC ขนาดกลาง โดยรับแผนเวเฟอรชิพมาจาก
บริษัทแม กระบวนการความรับผิดชอบในการดําเนินการผลิตมีต้ังแตการสั่งซื้อวัตถุดิบ การรับและ
จัดเก็บวัตถุดิบ การนําวัตถุดิบมาประกอบเปนแผงวงจรรวม การทดสอบผลิตภัณฑ การบรรจุ
ผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพ การจัดเก็บสินคาในคลังสินคาและการจัดสงสินคาไปยังลูกคา
สําหรับหนาที่ของบุคคลากรในสวนตางๆแบงตามความรับผิดชอบสามารถแสดงไดตามรูปแบบดัง
ภาพที่ 1.2

ภาพที่ 1.2 แผนผังองคกรของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

ที่มา: โรงงานผูผลิต IC แหงหน่ึงในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา
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1.1.1.4 ลักษณะผลิตภัณฑ
สินคาของบริษัทคือ IC (Integrated Circuit) ที่ใชในสินคาประเภทเคร่ืองใชไฟฟา

อุปกรณสื่อสารและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสทุกประเภท การจําแนกชนิดของผลิตภัณฑสามารถแบง
ตามรูปแบบเทคโนโลยีที่ใชในการผลิต และคุณสมบัติไดดังน้ี

1. DIP (Dual In-line Package)

2. SOJ (J-Leaded Small Out line Package)

3. PLCC (Plastic Leaded Chip Carrier)

4. QFP (Quad Flat Package)
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5. TSOP (Thin Small Out line Package)

6. SSOP (Shrink Small Out line Package)

7. BGA (Ball Grid Array)

8. TQFP (Thin Quad Flat Package)

1.1.1.5 กระบวนการผลิตแผงวงจรรวม
กระบวนการผลิต IC ในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาน้ันจะเร่ิมต้ังแตขั้นตอน

การนําแผน Wafer Chip หรือแผงวงจรจากบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุนมาทําการประกอบเปนตัว IC
และทดสอบคุณสมบัติการใชงานของ IC ที่ผลิตในคุณสมบัติดานตางๆ ดังมีรายละเอียดของแตละ
กระบวนการดังตอไปน้ี
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1) ขั้นตอนการตรวจสอบแผน Wafer (แผนวงจรเปลามีลักษณะเปนแผนวงกลม
สามารถตัดแบงเปนชิ้นเล็กไดจํานวนมาก) ขั้นตอนน้ีเปนกระบวนการตรวจสอบแผน Wafer วามี
การแตกหัก หรือมีรอยราวในแผงวงจรที่อยูบนแผน Wafer หรือไม

2) ขั้นตอน Back grind and saw เปนกระบวนการนําแผน Wafer มาทําการติด
แผน UV tape จากน้ันทําการตัดโดยใช Diamond Blade เพื่อแยกจากแผนใหญใหเปนชิ้นๆ ที่เรียกวา
Chip (แผงวงจรเปลาที่ถูกตัดแบงใหเปนชิ้นขนาดเล็ก) ซึ่งแตละ Chip ที่อยูบนแผน Wafer น้ันจะ
UV tape ที่มีความเหนียวยึดติดไวทําใหแตละ Chip ที่ถูกตัดแลวไมหลุดออกมา

3) ขั้นตอน Die Bonding หรือ Die Attach เปนกระบวนการนําเอา Chip ที่ถูกตัด
แลวมาติดต้ังลงบน Lead frame (ลีดเฟรม แผนโลหะที่เปนนิเกิล หรือ ทองแดง) โดยติดลงตรง
บริเวณกึ่งกลางโดยใช AG Paste (กาว) เปนตัวยึดติด Chip เขากับ lead frame

4) ขั้นตอน Cure เปนกระบวนการนําเอา Chip ที่ติดบน Lead frame แลวมาอบ
ดวยอุณหภูมิสูงเพื่อใหกาวแหงสนิท

5) ขั้นตอน Wire bonding เปนขั้นตอนการนํา Chip ที่ผานการอบแลวมาทําการ
เชื่อมวงจรดวย Bonding Wire (เสนโลหะที่ทําจากทอง ทองแดง เปนตน) เชื่อมจากจุด Bonding Pad
ของ Chip กับ Inner Lead ของ แผน Lead frame

6) ขั้นตอน Chip Coat คือกระบวนการเคลือบผิวหนาของ Chip ที่ทําการเชื่อม
เสนทองใหเรียบรอยแลวดวยสารเคมี Chip Coat Resin เพื่อปองกันหนา Chip

7) ขั้นตอน Molding เปนขั้นตอนการนํางานที่เชื่อมวงจรแลวมาทําการเคลือบ
ดวย Mold Resin เพื่อปองกันความเสียหายที่อาจจะเกิดกับวงจร เมื่อทําการเคลือบดวย Mold Resin
แลวจะตองทําการอบดวยความรอนเพื่อเพิ่มความแข็งแรงและปองกันการแตกราว

8) ขั้นตอน Marking เปนกระบวนการพิมพหรือ Mark สัญลักษณ หมายเลข
ตางๆ ลงบนตัว IC การ Marking มีอยูสองแบบคือ Mark ดวยหมึกหรือการ Mark ดวยแสง Laser

9) ขั้นตอน Electro plating เปนกระบวนการนํางานที่ผานการเคลือบ Mold
Resinแลวมากําจัดสิ่งสกปรกและทําการเคลือบ Frame เพื่อปองกันการเกิดสนิมและเปลี่ยนสี

10) ขั้นตอน Trim and Form เปนกระบวนการนําเอางานที่ผานกระบวนการ
Plating แลวมาทําการตัดและขึ้นรูปขา

11) ขั้นตอน Testing and X-Ray เปนกระบวนการทดสอบประสิทธิภาพของ
ผลิตภัณฑโดยใชการทดสอบดวยเคร่ืองทดสอบทางไฟฟาและการทดสอบการทนตอรอนโดยเขาตู
ทดสอบความรอนสูงหรือ Burn In จากน้ันจะนํางานเขาเคร่ือง X-Ray เพื่อทําการตรวจสอบวาเสน
ทองที่เชื่อมไวมีการหลุดหรือขาดหรือไม
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12) ขั้นตอน Packing คือขั้นตอนการบรรจุงานที่ผานการทดสอบแลวลงใน
บรรจุภัณฑตามชนิดของ IC น้ันๆ เชนบรรจุเปน Tube (หลอด) Reel (มวนเทป) หรือ Tray (ถาด)

ภาพที่ 1.3 กระบวนการผลิต IC

1.1.1.6 วัตถุดิบหลักสําคัญในการผลิตแผงวงจรรวม (Integrated Circuit)
1) แผนเวเฟอร (Wafer Chip)

เปนแผนซิลิกอนที่ประกอบดวยChipวงจรหลายๆ วงจรตามลักษณะการใช
งานโดยเมื่อเขากระบวนการประกอบเปนแผงวงจรรวมแผน Wafer จะถูกตัดออกตามจํานวน Chip
เพื่อทําการผลิตเปนเซมิคอนดักเตอรแผน Wafer หน่ึงแผนสามารถผลิตเปน IC ไดในจํานวนหลาย
รอยตัว

ภาพที่ 1.4 แผน Wafer Chip
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2) Bonding Wires
เปนวัสดุทําหนาที่เชื่อมระหวางวงจรและตัว Lead frame เพื่อถายโอนไฟฟา

หรือสัญญาณจากภาพในวงจรไปสูสวนของ Lead frame ที่จะถูกตัดเปนขาของตัว IC ตอไป
Bonding Wire จะเปนวัสดุที่นําไฟฟาไดดี เชน ทองคําบริสุทธิ์ หรือ เงินบริสุทธิ์เปนตน

ภาพที่ 1.5 Bonding Wires

3) Epoxy Mold Compounds หรือ Mold Resin
Epoxy ไดชื่อมาจากกลุมอีพอกไซด (Cyclic-CH2OCH คําวา Cyclic หมายถึง

กลุมน้ีเปนโมเลกุลรูปหวงสามเหลี่ยม)ที่ตออยูทายโมเลกุลออกซิเจนที่อยูในโซคารบอนและกลุม
อีพอกไซดที่อยูที่ปลายโซคารบอนทําให Epoxy มีสมบัติเหนียว ทนตอการสึกกรอน สารเคมี ไมหด
ตัวระหวางที่แข็งตัวและเปนฉนวนที่ดี Epoxy Mold Compounds จะทําหนาที่เคลือบตัวแผงวงจร
และ Bonding wires เพื่อปองกันการกระทบกระเทือน ฝุนละออง เสมือนเปนเกราะปองกันใหกับ
แผงวงจร Epoxy Mold Compounds ที่ใชในการผลิต IC จะอยูในรูปของของแข็งเปนกอนเล็กๆ
คลายถาน มีขนาดแตกตางตามชนิดของ Epoxy น้ันๆ Epoxy Mold Compounds จะตองถูกเก็บอยู
ภายใตอุณหภูมิตํ่ากวา 5 องศาเซลเซียสตลอดเวลา และมีอายุการใชงาน 6 เดือนนับจากวันที่ผลิต
การใชวัตถุดิบชนิดน้ีในกระบวนการ Molding ของการผลิต IC คือการใหความรอนสูงจนกระทั่ง
กอน Epoxy หลอมเปนของเหลวเพื่อทําการฉีดเคลือบแผงวงจรตามรูปรางที่ตองการ กอนที่จะนํา
Epoxy มาใชจะตองนําออกมาจากหองควบคุมอุณหภูมิ เพื่อทิ้งไวในอุณหภูมิปกติ ประมาณ 25 ถึง
28 องศาเซลเซียสเปนเวลา 12 ชั่วโมงกอนจึงจะนําไปใชได และเมื่อ Epoxy Mold Compounds น้ัน
ถูกนํามาจากหองควบคุมอุณหภูมิที่ตํ่ากวา 5 องศาแลว เกินกวาหน่ึงชั่วโมงจะมีอายุการใชงานเพียง
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72 ชั่วโมงเทาน้ัน กลาวคือหลังจาก 72 ชั่วโมงแลวจะมีผลทางคุณสมบัติทางเคมีที่เปลี่ยนไปทําให
ไมสามารถใชงานได จะตองทําลายทิ้งตอไป

ภาพที่ 1.6 Epoxy Mold Compounds

4) Lead Frame
เปนวัสดุโลหะขึ้นรูปตามลักษณะของชนิดICเพื่อดัดแปลงเปนขาประกอบ

กับตัววงจร กระบวนการผลิต Lead frame น้ันมีอยูสองวิธี คือ
1. วิธีปมขึ้นรูปตามลักษณะของแมพิมพ (Pressing Frame)
2. วิธีใชสารเคมีกัดกรอนโลหะตามแบบของแมพิมพ (Etching Frame)

ภาพที่ 1.7 Lead Frame
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1.1.1.7 ขอมูลเกี่ยวกับผูสงมอบวัตถุดิบ
สําหรับขอมูลเบื้องตนของผูสงมอบวัตถุดิบหลักๆ ใหกับโรงงานผูผลิต IC กรณี

ศึกษาแยกตามชนิดของวัตถุดิบมีดังตอไปน้ี
1) ผูสงมอบ Lead frame ผูสงรายสําคัญๆของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาคือ

Shinko Electric Industrial เปนบริษัทยักษใหญดานการผลิตวัตถุดิบสําหรับโรงงานอิเล็กทรอนิกส
ของประเทศญ่ีปุน ซึ่งฐานการผลิต Lead frame นอกเหนือจากโรงงานผลิต Lead frame 5 แหงของ
บริษัทในประเทศญ่ีปุน นอกจากน้ียังมีโรงงานผลิตอีก 3 แหงนอกประเทศ ไดแก รัฐ Selangor
ประเทศมาเลเซีย เมือง Wuxi ประเทศจีน และ Sun-cheon city ประเทศเกาหลีใต ดวยกําลังการผลิต
มากกวา หารอยลานชิ้นตอเดือน ประกอบกับเครือขาย sales office ที่กระจายอยูทั่วโลกไมวาจะเปน
สิงคโปร ประเทศไทย ไตหวัน อเมริกาเหนือ และยุโรป ทําให Shinko สามารถ สงมอบสินคาปอนสู
โรงงานผลิต IC ไดอยางทั่วถึง สําหรับโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาน้ันจะใช Lead frame ที่ผลิตใน
ประเทศญ่ีปุน และมาเลเซียเปนหลัก

2) ผูสงมอบ Bonding Wires ไดแก บริษัท TANAKA Kikinzoku คือผูสงมอบ
Bonding Wires รายใหญของบริษัทฯ TANAKA มีโรงงานผลิต Bonding Wires อยู 8 แหงใน
ประเทศญ่ีปุนและอีก 6 แหงทั่วเอเชีย ยุโรป และสหรัฐอเมริกา สําหรับ Bonding Wires ที่ทางโรงงาน
ผูผลิต IC กรณีศึกษาใชในการผลิตน้ันทั้งหมดผลิตจากโรงงานที่ประเทศมาเลเซีย

3) ผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds ไดแก บริษัท HITACHI CHEMICAL
จํากัด มีโรงงานผลิต Epoxy Mold Compounds 5 แหงในประเทศญ่ีปุน กับอีกเกือบ 10 แหง ทั่วโลก
สําหรับโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาน้ันสั่งซื้อ Epoxy Mold Compounds ที่ผลิต ณ โรงงานที่เมือง
ปนัง ประเทศมาเลเซีย

1.1.1.8 กระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา
คําสั่งซื้อทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษาจะถูกสงมาจากฝายการตลาดสํานักงาน

ใหญประเทศญ่ีปุนทุกเดือนในรูปของยอดพยากรณคําสั่งซื้อ 12 เดือน (12 Months Production
Forecast) โดยปกติแลวยอดพยากรณใน 2 เดือนแรกจะเปนยอดที่ตายตัวจะไมคอยมีความ
เปลี่ยนแปลงในปริมาณคําสั่งซื้อแตบางคร้ังก็มีความผันผวนตามความตองการของลูกคา ฝาย
วางแผนการผลิตจะนํายอดพยากรณคําสั่งซื้อไปคํานวณคําสั่งผลิต กําหนดการสงมอบสินคา และ
การสั่งซื้อวัตถุดิบ เพื่อแจงไปยังสวนที่เกี่ยวของเพื่อปฏิบัติงานตอไปไมวาจะเปน การคํานวณหา
จํานวนเคร่ืองจักรเพื่อรองรับปริมาณการผลิต การเตรียมการเกี่ยวกับจํานวนแรงงาน การเตรียม
วัตถุดิบเปนตน
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1.1.1.9 กระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
เมื่อไดแผนการผลิตและแผนการสงมอบจากฝายวางแผนการผลิตแลวแผนก

จัดซื้อจะทําการคํานวณหาจํานวนที่ตองการสั่งซื้อของวัตถุดิบแตละชนิดโดยใช โปรแกรม
Microsoft Excelอยางงายๆ ชวยในการคํานวณ ดวยการเปลี่ยนยอดผลิตภัณฑตามแผนการผลิต
ออกมาเปนจํานวนความตองการวัตถุดิบแตละชนิด ในตารางการคํานวณจะประกอบดวยยอดสั่งซื้อ
คงเหลือ (P/O remain) ยอดสงมอบสินคาคงเหลือ (Delivery Order Remain) หักลบดวย ยอดสินคา
คงคลัง ณ วันที่ทําการคํานวณ ก็จะไดปริมาณวัตถุดิบที่ตองการ จากน้ันนําปริมาณความตองการ
วัตถุดิบแตชนิดคํานวณเวลานําของการสงมอบ ขนาด lot ของการสั่งซื้อขึ้นอยูกับชนิดของวัตถุดิบ
แจงแกผูสงมอบวัตถุดิบในการจัดการวางแผนการสงมอบตามความตองการตอไป

1.1.1.10 กระบวนการขนสงและการจัดเก็บวัตถุดิบ
วัตถุดิบหลักที่สั่งซื้อจากตางประเทศจะมีการบรรจุหีบหอและการขนสงที่

แตกตางกันดังน้ี
1) Lead frame จะถูกบรรจุเปนมัดเล็กๆ ดวยถุงพลาสติกกันกระแทกและ

ปองกันไฟฟาสถิตยและรวมหลายๆ มัดบรรจุลงในกลองพลาสติกแบบเปดฝาหุมดวยถุงพลาสติก
อีกทีหน่ึง และกลองเหลาน้ีจะถูกบรรจุลงกลองกระดาษลูกฟูกอีกทีหน่ึงเพื่อสะดวกในการขนสง
ขนาดบรรจุแตละชนิดจะไมเทากันขึ้นอยูกับขนาดของ Lead frame น้ันๆ การขนสง Lead frame
จากโรงงานผูสงมอบมายังโรงงานกรณีศึกษาน้ันจะใชการขนสงอยู2ทางคือทางเรือและทาง
เคร่ืองบินขึ้นอยูกับความเรงดวนในการใชงาน เมื่อ Lead frame ถูกสงมาถึงคลังสินคาของโรงงาน
กรณีศึกษาแลวทางฝายคลังสินคาจะทําการลงบันทึกรับสินคาจากน้ันจะถูกแกะกลองกระดาษลูกฟูก
ออกคงเหลือไวเพียงแคกลองพลาสติกเพื่อทําการจัดเก็บไวบนชั้นวางที่เตรียมไวแยกตามชนิดของ
Lead frame

2) Bonding Wires เปนวัสดุที่ลักษณะเปนเสนบางเล็กๆ มวนอยูบนหลอดที่มี
ลักษณะเหมือนกับหลอดดายและถูกบรรจุอยูบนถาดหลุมพลาสติกพรอมฝาครอบพลาสติกใส
จํานวนถาดละ12 มวน จากน้ันถาดพลาสติกจะถูกบรรจุลงกลองกระดาษกลองละ 1 ถาด และจะ
หอหุมดวยวัสดุกันกระแทกอยางดีเพื่อปองกันเสน Bonding Wires ขาดกอนจะบรรจุลงกลองลูกฟูก
อีกหน่ึงชั้นเพื่อทําการขนสง เน่ืองจาก Bonding Wires เปนวัสดุที่มีมูลคาสูงและงายตอการเกิดความ
เสียหาย การขนสงจะใชการขนสงทางอากาศเทาน้ัน สวนการจัดเก็บก็จะทําการแกะเอากลองลูกฟูก
ออกคงเหลือไวเพียงแตกลองชั้นในที่มีปายแสดงรุน นํ้าหนัก และขนาดเสนผานศูนยกลางของ
Bonding Wires น้ันแยกจัดวางไวในตูใสมีฝาปดมิดชิด
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3) Epoxy Mold Compounds เปนวัสดุลักษณะเปนกอนแข็งเล็กๆ คลายถานถูก
บรรจุอยูในถุงพลาสติกผนึกปากถุงสองชั้นและบรรจุในกลองกระดาษซึ่งแสดง ชนิด ขนาด และ
นํ้าหนัก วันเดือนปที่ผลิตและวันหมดอายุอีกหน่ึงชั้น Epoxy Mold Compounds เปนสารเคมีจําพวก
กาวจําเปนจะตองเก็บรักษาภายใตอุณหภูมิที่ตํ่าเพื่อประสิทธิภาพในการใชงานดังน้ัน การขนสง
ต้ังแตจากโรงงานผูผลิต จนกระทั่งถึงมือผูใชจะตองขนสงโดยใชรถหองเย็น เมื่อสินคาถึงยังโรงงาน
ผูผลิต IC กรณีศึกษาแลว ฝายคลังสินคาจะทําการขนยาย Epoxy Mold Compounds แตละกลองไป
ทําการจัดเก็บไวในหองเย็นยอยในคลังสินคาตอไป เมื่อฝายผลิตจะตองการใช Epoxy Mold
Compounds ชนิดไหน จํานวนเทาใด จะตองทําการแจงกับฝายคลังสินคาเพื่อที่จะนํา Epoxy ชนิด
น้ันๆ ออกมาจากหองเย็นเปนเวลา 24 ชั่วโมงเพื่อปรับอุณหภูมิใหเทากับอุณหภูมิหองประมาณ 25
องศาเซลเซียสกอนจึงจะนําไปใชงานได

1.1.1.11 กระบวนการนําวัตถุดิบไปใชในการผลิตของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา
กระบวนการนําวัตถุดิบแตละชนิดไปใชน้ัน ผูใชซึ่งก็คือฝายผลิตในสวนตางๆ

ที่ตองใชวัตถุดิบแตละตัว จะทําการกรอกแบบฟอรมเบิกจายวัตถุดิบสงไปยังฝายคลังสินคาลวงหนา
ประมาณ 6 ถึง 8 ชั่วโมง ยกเวนการเบิก Epoxy Mold Compounds ตองสงแบบฟอรมขอเบิกจาย
วัตถุดิบอยางนอย 12 ชั่วโมงเพื่อเตรียมวัตถุดิบใหตรงตามตองการของฝายผลิต วัตถุดิบในการผลิต
น้ันบางคร้ังในนําไปใชในการผลิตแตละคร้ังจะมีบางสวนที่ไมไดถูกใชไปเชน แผน Wafer Lead
Frame หรือ Bonding Wires วัตถุดิบดังกลาวจะถูกบรรจุใหมและสงคืนกลับไปเก็บในคลังสินคา
เพื่อใชในคราวตอๆ ไปไดยกเวน Epoxy Mold Compounds เมื่อถูกนําออกมาจากหองเย็นเกิน 1
ชั่วโมงแลวจะไมสามารถนําไปใชไดอีกจะตองทําลายทิ้งอยางเดียวเทาน้ัน

1.1.2 ปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา
จากการเก็บขอมูลดวยวิธีตางๆ ในโรงงานกรณีศึกษาไมวาจะดวยการสอบถามปฏิบัติ

งานที่เกี่ยวของ ผูบริหาร หรือวาขอมูลจากเอกสาร สามารถสรุปรวมปญหาใหญๆ ที่เกี่ยวกับการ
ควบคุมจัดการสินคาคงคลังไดดังตอไปน้ี

1.1.2.1 ปญหาตนทุนการจัดการสินคาคงคลังสูงและที่จัดเก็บไมเพียงพอ
เน่ืองจากวัตถุดิบหลักเกือบทั้งหมดทั้งแผน wafer Lead Frame Bonding Wires

และ Epoxy Mold Compounds น้ันทางโรงงานกรณีศึกษาตองทําการซื้อมาจากตางประเทศซึ่งตอง
ใชระยะเวลาในการผลิตและการขนสง ดังน้ันในการสั่งซื้อแตละคร้ังจํา เปนตองทําการสั่งซื้อเปน
จํานวน lot ใหญเพื่อใหครอบคลุมถึงแผนการผลิตในแตละชวงเวลา เมื่อวัตถุดิบจํานวนมา กถูก
นําเขามาเก็บตองมีการจัดเตรียมสถานที่ไวรองรับใหพอเพียง ดังที่ไดกลาวไวขางตนวาปริมาณ
ความตองการในอุตสาหกรรมผลิต IC น้ันมีความผันผวนตลอดเวลา บางชวงความตองการสินคาจะ
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ปรับตัวขึ้นอยางกะทันหันดังน้ันการสั่งซื้อวัตถุดิบก็ตองมีการปรับจํานวนเพิ่มขึ้นทันทีเปนผล
ใหคลังสินคาที่เตรียมไวสําหรับจัดเก็บวัตถุดิบตามแผนเดิมน้ันไมเพียงพอตอความตองการใช
ทางโรงงานตองหาพื้นที่จัดเก็บชั่วคราวเพื่อแกปญหาเฉพาะหนา แต ในสวนของ Epoxy Mold
Compounds น้ันไมสามารถหาที่จัดเก็บชั่วคราวไดเน่ืองจากวาตองการพื้นที่จัดเก็บเปนหองเย็นทาง
โรงงานจึงจําเปนจะตองเชาโกดังหองเย็นภายนอกเพื่อทําการจัดเก็บสวนที่เกินทําใหเสียคาใชจาย
เพิ่มขึ้น คาใชจายทั้งในสวนของการสั่งซื้อคาใชจายในการเก็บรักษา การขนสงหรือเคลื่อนยาย
วัตถุดิบและจํานวนวัตถุดิบคงคางที่มีอยูในคลังสินคาในแตละเดือนของโรงงานกรณีศึกษาสงผลให
ตนทุนรวมสินคาคงคลัง จากการรวบรวมขอมูลยอนหลังต้ังแต ป พ.ศ. 2550 มีแนวโนมสูงขึ้นทุกๆ
ป อีกทั้งเมื่อวัตถุดิบถูกจัดเก็บอยางไมเปนระบบกอใหเกิดปญหาตามมาอีกเชน ความลาชาในการ
เบิกจายเพราะตองเสียเวลาหาวัตถุดิบที่จัดวางอยางไมเปนระเบียบหรือจัดเก็บอยูนอกคลังสินคา
จํานวนวัตถุดิบของจริงกับในขอมูลไมตรงกัน ความเสียหายอันเกิดมาจากการจัดเก็บไมถูกที่
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ภาพที่ 1.8 กราฟแสดงตนทุนวัสดุคงคลังของโรงงานผูผลิต IC

ที่มา: โรงงานผูผลิต IC แหงหน่ึงในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา
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ภาพที่ 1.9 กราฟแสดงสัดสวนตนทุนดาน logistics ของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

จากกราฟแสดงคาใชจายชนิดตางๆ ของบริษัทในชวงสองปหลังคือป ค.ศ. 2008 และ
2009 จะเห็นไดวาคาใชจายดานโลจิสติกสของบริษัทมีสัดสวนคอนขางสูงมากถึงกวารอยละยี่สิบหา
และเมื่อมองลึกไปถึงรายละเอียดของคาใชจายในกิจกรรมตางๆดาน logistics ของบริษัทแลวจะ
พบวาคาใชจายการจัดเก็บหรือถือครองสินคาหรือวัตถุดิบ (Holding cost) น้ันเปนคาใชจายที่สูงเปน
ลําดับตนๆของคาใชจายทั้งหมด คาใชจายดานการถือครองสินคาของบริษัทน้ันมีแนวโนมที่สูงมาก
ขึ้นทุกๆปยิ่งบริษัทมียอดการผลิตที่สูงขึ้นก็ยิ่งตองเสียคาใชจายในการจัดเก็บสินคาที่เปนวัตถุดิบ
มากยิ่งขึ้น

1.1.2.2 ปญหาวัตถุดิบไมเพียงพอตอความตองการการผลิต
ในชวงเวลาที่มีความตองการการผลิตที่เพิ่มขึ้นอยางกะทันหัน เฉพาะบางรุนของ

สินคา หรือหลายๆ รุนในปริมาณมากๆ วัตถุดิบที่ไดทําการจัดเตรียมไวในคลังสินคาจะไมเพียงพอ
ตอการผลิต ดวยแตละวัตถุดิบตองการเวลาในการเตรียมการผลิตและเวลานําในการสงมอบจาก
ตางประเทศดังน้ันโรงงานกรณีศึกษาจึงมักประสบกับปญหาวัตถุดิบขาดแคลนอยูบอยๆ กรณีที่ทาง
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โรงงานผูผลิตวัตถุดิบยังคงมีสินคาคงคลังไวทางโรงงานจําเปนจะตองเปลี่ยนวิธีการขนสงจากทาง
เรือหรือทางรถยนตเปนทางเคร่ืองบินเพื่อลดเวลาในการขนสงซึ่งจะตองเสียคาใชจายเพิ่มขึ้นเปน
เทาตัวแตถาในกรณีที่ทางโรงงานผูผลิตวัตถุดิบไมมีสินคาคงคลังไวตามที่ตองการยอมสงผลใหเกิด
ความเสียหายตอแผนการผลิตการสูญเสียโอกาสทางการคา อันสงผลเสียหายตอการดําเนินธุรกิจของ
โรงงานจากขอมูลในชวงป ค.ศ. 2008 และ ค.ศ. 2009 พบวาโรงงานกรณีศึกษาประสบปญหา Lead
Frame ไมเพียงพอตอการผลิต เปนจํานวน 7 และ 9 คร้ังตอปตามลําดับในขณะที่ Epoxy Mold
Compounds ประสบปญหาปริมาณวัตถุดิบไมพอเพียง 5 และ 9 คร้ังตอปตามลําดับ

1.1.2.3 ปญหาการสงมอบวัตถุดิบไมทันตามความตองการเรงดวน
โดยปกติเวลานําในการสงมอบวัตถุดิบแตละชนิดจะเปนดังน้ี
1) Lead Frame 30 วัน
2) Bonding Wires 45วัน
3) Epoxy Mold Compounds 45 วัน
แตดวยแผนการผลิตและความตองการวัตถุดิบที่ไมคงที่สงผลใหหลายๆ คร้ังทํา

ใหโรงงานกรณีศึกษาตองการวัตถุดิบอยางเรงดวนกวาชวงเวลานําปกติดวยเหตุน้ีผูสงมอบโดย
เฉพาะอยางยิ่ง Lead Frame และ Epoxy Mold Compounds ประสบปญหาในการเตรียมวัตถุดิบไว
รองรับความตองการของโรงงานกรณีศึกษาเน่ืองจากตัวเลขในใบสั่งซื้อไมสามารถใชอางอิงความ
ตองการจริงจากโรงงานได ทางผูสงมอบเองก็มีขีดจํากัดในการผลิตไวรองรับกรณีเผื่อเลือกจาก
โรงงานกรณีศึกษาเน่ืองจากตองลงทุนสูงทั้งดานวัตถุดิบและสถานที่จัดเก็บ อีกทั้งกรณีของวัตถุดิบ
บางตัวเชน Epoxy Mold Compounds เมื่อทําการผลิตแลวจะมีอายุของผลิตภัณฑหากไมมีการ
นําไปใชตามแผนหรือนําไปใชชากวาที่วางแผนไวมากๆ วัตถุดิบจะเสียหายและตองทําลายทิ้ง
ทั้งหมดซึ่งทางผูสงมอบไมสามารถแบกรับความเสี่ยงเหลาน้ีหลายๆคร้ังจึงไมสามารถผลิตและสง
มอบวัตถุดิบใหกับโรงงานไดทันตามความตองการ

1.1.2.4 ปญหา Dead Stock ของวัตถุดิบมีปริมาณสูง
ดังที่กลาวมาแลววาเมื่อปริมาณการสั่งซื้อในใบสั่งซื้อและการสั่งซื้อจริงของ

โรงงานกรณีศึกษาไมสัมพันธกันหลายคร้ังที่วัตถุดิบบางชนิดถูกสงมอบมายังโรงงานจากผูสงมอบ
แลวไมไดทําการใชตองทําการเก็บรักษาไวในคลังสินคาโดยเปลาประโยชนเปนเวลานานหลาย
เดือนหรือเปนปโดยไมสามารถสงกลับคืนไปยังผูผลิตวัตถุดิบได ทางโรงงานจะตองแบกรับภาระ
คาใชจายในการเก็บรักษาในขณะที่ Epoxy Mold Compounds น้ันเมื่อกลายเปน Dead stock แลวจะ
ตองทําลายทิ้งโดยเปลาประโยชนทันทีในการทําลาย Epoxy Mold Compounds น้ันทางโรงงานจะ
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ไมสามารถทิ้งทําลายเองไดจะตองจางผูเชี่ยวชาญที่ไดรับอนุญาตจากกระทรวงอุตสาหกรรมใหเปน
ผูทําลายเทาน้ันซึ่งในแตละปก็เปนคาใชจายที่คอนขางสูง

1.1.2.5 สรุปปญหาที่เกิดในโรงงานผูผลิตICกรณีศึกษา
จากการรวบรวมขอมูลปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาสรุป

ไดวาโรงงานกรณีศึกษามีปญหาในเร่ืองการจัดการวัสดุคงคลังอยางมีประสิทธิภาพเร่ิมต้ังแต
กระบวนการสั่งซื้อที่ขาดการประสานงาน การแลกเปลี่ยนขอมูลเกี่ยวกับการสั่งซื้อหรือวัตถุดิบที่มี
อยูในสตอกของผูสงมอบที่ดี ทําใหวัตถุดิบที่ตองการเรงดวนไมไดตามเปาหมายขณะเดียวกันก็ตอง
ยอมรับวัตถุดิบที่ทางโรงงานผูสงมอบทําการผลิตตามใบสั่งซื้อแลวเขามาเก็บไวในคลังสินคาของ
โรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษากอใหเกิดคาใชจายตางๆ ตามมา เน่ืองจากโรงงานของผูสงมอบลวนแต
อยูในตางประเทศและทําการสงวัตถุดิบโดยตรงมายังโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาการปรับเปลี่ยน
ความตองการวัตถุดิบอยางกะทันหันไมสามารถทําไดโดยงาย

ทางผูวิจัยจึงจะไดนําเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของการจัดการ
วัสดุคงคลังดวยวิธีการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ VMI (Vendor Managed Inventory) เพื่อ
สรางความรวมมือกันระหวางโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาและผูสงมอบวัตถุดิบแตละชนิดในการ
ชวยกันทําใหการสงมอบวัตถุดิบทําไดอยางทันความตองการของโรงงานกรณีศึกษาทั้งผูสงมอบเอง
และโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาก็ไมจําเปนตองแบกรับภาระในการถือครองสตอกของวัตถุดิบเปน
จํานวนมากเกินความจําเปนอันกอใหเกิดประโยชนแกทั้งสองฝาย รายละเอียดของการดําเนินงาน
การประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบจะไดกลาวในบทตอไป

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
เพื่อทําการศึกษานําเอาระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาประยุกตใชในการ

แกปญหาสินคาคงคลังที่มีมากเกินความจําเปนและลดตนทุนสินคาคงคลังในโรงงานผูผลิต IC
กรณีศึกษา

1.3 ขอบเขตของการวิจัย
1.3.1 ชนิดของวัตถุดิบที่ใชในการศึกษา คือ Epoxy Mold Compounds
1.3.2 ชวงเวลาของขอมูลที่ใชในการศึกษาคือต้ังแตเดือนมกราคม 2007 ถึงเดือนธันวาคม 2009
1.3.3 ขอมูลของวัตถุดิบที่ทําการศึกษาจะไมรวมถึงยอด Epoxy Compounds ที่ตองทําลาย

(Scrap) ในแตละชวงเวลา

DPU



18

1.3.4 ตัวเลขปริมาณ Epoxy Mold Compounds ที่ไดจากการคํานวณในการศึกษาน้ีจะไมคํานึง
ถึงขนาดบรรจุในแตละกลองของ Epoxy Mold Compounds ที่ใชในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

1.4 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัย
1.4.1 ศึกษาระบบโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในประเทศไทย
1.4.2 ศึกษาและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบและกระบวนการบริหาร

จัดการคลังสินคาของโรงงานกรณีศึกษา
1.4.3 ทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อจัดกลุมของ Epoxy Mold Compounds ตามความสําคัญดวย

ระบบการจัดกลุมสินคาแบบ ABC Analysis
1.4.4 เลือกตัวอยางวัตถุดิบจากการจัดกลุมแบบ ABC เพื่อนําวิธีการจัดการคลังสินคาดวยระบบ

VMI (Vendor Managed Inventory) มาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาของ
Epoxy Mold Compounds

1.4.5 ทําการทดลองนําวิธีการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชกับการบริหารวัสดุคงคลัง
ของ Epoxy Mold Compounds ที่เลือกมาจากการจัดกลุมแบบ ABC ดวยการทดลองการปรับปรุง
การจัดซื้อ การเติมเต็มวัตถุดิบ ดวยวิธีตางๆเพื่อลดตนทุนในการจัดการวัตถุดิบคงคลัง

1.4.6 ศึกษา SCOR Model ของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาเพื่อทําการกําหนด KPI (Key
Performance Indicator) ในการวัดประสิทธิภาพของการจัดการคลังสินคา

1.4.7 วัดผลประสิทธิภาพจากการนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือ VMI มาใช
ในโรงงานผูผลิต IC โดยการเปรียบเทียบตนทุนการจัดการวัตถุดิบคงคลังและผลของการประยุกต
ใชระบบ VMI ในโรงงานผูผลิต IC เทียบกับตัวชี้วัดผลการปฏิบัติงานหรือ Key Performance
Indicator (KPI) ที่กําหนดไว

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาไดรับ
1.5.1 ทราบถึงสาเหตุของการเกิดปญหาสินคาคงคลังอันเน่ืองจากระบบการจัดซื้อ และ

แนวทางการแกปญหาสินคาคงคลังดวยระบบ VMI
1.5.2 ทราบถึงผลดีผลเสียของการใชระบบVMIในการแกปญหาสินคาคงคลัง
1.5.3 ตนทุนสินคาคงคลังลดลง
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บทที่ 2
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ประวัติท่ีมาของแผงวงจรรวม
จากการเร่ิมตนการประดิษฐหลอดรังสีคาโธด (Cathode Rays Tube) โดยเซอร วิลเลี่ยม

ครุกส ในป ค.ศ. 1875 พัฒนาการที่สําคัญในวงการอิเล็กทรอนิกสเกิดขึ้นในป ค.ศ. 1940 Russell
Shoemaker Ohl คนพบวาผลึกซิลิกอนสามารถในไปสรางเปนอุปกรณไดโอตได จึงนําไปสูการ
คิดคนทราซิสเตอรโดย William Bradford Schockley, Walter H. Brattain และ John Bardeen ในป
ค.ศ. 1948 ทําใหหลังจากน้ันมามีการนําสารกึ่งตัวนํามาใชแทนหลอดสูญญากาศ และมีความคิดที่นํา
รวมเอาอุปกรณสารกึ่งตัวนําที่มีอยูหลายๆอยางมายุบรวมกันเพื่อลดขนาดอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
ใหมีขนาดเล็กลง และในป ค.ศ. 1959 Jean Hoerni และ Robert Noyce ก็สามารถพัฒนาสารตัวนํา
ดังกลาวไดสําเร็จเรียกวาแผงวงจรรวม (Integrated Circuit หรือ IC)

การผลิตแผงวงจรรวมน้ันคือการนําทรายมาแยกเอาซิลิกอนที่มีความบริสุทธิ์สูงระดับ
99.9999999 เปอรเซ็นตหรือหน่ึงในพันลานอะตอมน้ันจะมีอะตอมของธาตุอ่ืนปนมาไมเกินหน่ึง
อะตอมเทาน้ัน จากน้ันปลอยใหซิลิกอนตกผลึกเปนแทงกลมที่มีเสนผานศูนยกลางขนาด 6 ถึง 8 น้ิว
ตอจากน้ันนําแทงซิลิกอนมาผาออกเปนแผนกลมบางๆ ขนาด 0.002 น้ิวที่เรียกกันวาแผนเวเฟอร
(wafer) ขั้นตอนตอไปคือการทําใหผิวของแผนเวเฟอรอยูในรูปของออกไซดโดยการนําไปสัมผัส
กับไอนํ้ารอนๆ ออกไซดจะทําหนาที่เปนฉนวนไฟฟาเพื่อปองกันการ dope สารในบริเวณที่ไม
ตองการ แตแผนเวเฟอรจะใชประโยชนไมไดเลยหากมีออกไซดครอบคลุมทั้งหมด จึงตองทําการ
ขจัดชั้นของออกไซดออกไปในบริเวณที่จะใชงาน วิธี น้ีเรียกวา วิธีสรางลายวงจรดวยแสง
(Photolithography) ดวยการนําแผนเวเฟอรมาเคลือบดวยสารเคมีที่ไวตอแสงโดยสารเคมีดังกลาวจะ
ละลายในตัวทําละลายไดดีหากโดนแสงดังน้ันเมื่อนําลายวงจรมาเปนฉากกั้นหนาแผนเวเฟอรแลว
ฉายแสงลงไปบริเวณที่แสงสองลงไปโดนจะเปลี่ยนคุณสมบัติของสารเคมีที่เคลือบอยูทําใหละลาย
ออกไดงายซึ่งเมื่อผานตัวทําละลายลงไปมันก็จะไปขจัดออกไซดออกไปดวยสวนบริเวณที่ไมโดน
แสงก็ยังมีชั้นออกไซดอยู ดังน้ันกระบวนการ Photolithography ถาทําหลายๆ คร้ังจะทําใหสามารถ
สรางลายวงจรที่มีความซับซอนได เมื่อไดแผนเวเฟอรที่มีลายวงจรมาแลว ก็จะนํามา dope ดวยสิ่ง
แปลกปลอมเพื่อใหซิลิกอนมีสมบัตินําไฟฟาที่เปลี่ยนแปลงไปทําใหเหมือนกับการสรางอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสเล็กๆ ภายในแผนเวเฟอร จากน้ันจะทําการเคลือบแผนเวฟอรดวยฟลมบางๆ เสมือน
การตอสายไฟใหอุปกรณอิเล็กทรอนิกสบนแผนเวเฟอรเชื่อมโยงกัน จากน้ันก็จะนําแผนเวเฟอร
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ไปตัดเปนชิ้นเล็กๆ ที่มีวงจรรวมอยู สามารถนําไปประกอบเปนชิพ แผนเวเฟอรหน่ึงแผนสามารถ
สรางชิพไดเปนหลายรอยตัว จากชิพหน่ึงตัวนําไปประกอบบน Lead frame เคลือบดวย Epoxy
Compound เพื่อทําเปนตัว IC ตอไป

ภาพที่ 2.1 กระบวนการผลิตแผน Wafer Chip

ที่มา: สํานักงานสงเสริมการลงทุน (BOI)

2.2 ระบบโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในประเทศไทย
2.2.1 ภาพรวมผูผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมในประเทศไทยสามารถแยกไดตาม

ฐานะการจัดต้ังไดเปน 2 ประเภทคือ
1) ผูประกอบการที่เปนสาขาที่มีบริษัทแมในตางประเทศ

ผูประกอบการชนิดน้ีจะเปนการโยกยายฐานการผลิตมายังประเทศไทยและทํา
หนาที่เปนแหลงวัตถุดิบใหแกอุตสาหกรรมตอเน่ืองประเภทตางๆ ภายในสายการผลิตหรือบริษัท
ในเครือเดียวกันโดยการนําเขาชิ้นสวนประกอบจากบริษัทแมมาประกอบเปนแผงวงจรตามสเปค
การใชงานแลวจึงสงออกแผงวงจรรวมที่ผลิตไดไปยังบริษัทแมหรือบริษัทในเครือเดียวกันในตาง
ประเทศ สวนใหญผูประกอบการชนิดน้ีเปนการลงทุนของประเทศญ่ีปุนและสหรัฐอเมริกา
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2) ผูผลิตที่ไมมีบริษัทแมในตางประเทศ
ผูประกอบการชนิดน้ีสวนใหญเปนการรวมทุนระหวางประเทศทั้งการเปดกิจการ

ใหม หรือการเขาครอบครอง กิจการเดิมที่เคยเปดดําเนินการอยูแลว โดยทําหนาที่เปนผูรับจาง
ประกอบชิ้นสวนแผงวงจรรวมสําเร็จรูปตามขอกําหนดของผูวาจางจากตางประเทศและทําการสง
มอบเปนคราวๆ ไป โดยผูวาจางจะเปนผูจัดหาชิ้นสวนประกอบที่สําคัญใหแกผู รับจาง ดังน้ัน
ผูประกอบการประเภทน้ีจึงเปนผูรับชวงการผลิตตอจากผูผลิตอ่ืนๆกอนหนาอีกทีหน่ึง

2.2.2 โครงสรางโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมของประเทศไทยแบง
ออกเปน 3 สวน ดังน้ี

1) อุตสาหกรรมตนนํ้า (Upstream industry) เปนอุตสาหกรรมขั้นพื้นฐานสําหรับการ
ผลิตแผงวงจรรวมเชน Wafer Fabrication, IC design เปนตน ปจจุบันประเทศไทยไดมีการผลิต
อุตสาหกรรมตนนํ้าไดบางประเภท แตสวนใหญยังใชเทคโนโลยีชั้นตํ่าอยู สําหรับ Wafer fabrication
น้ันเปนอุตสาหกรรมที่มีมูลคาและใชเทคโนโลยีชั้นสูง ประเทศไทยยังไมสามารถดําเนินการไดเอง

2) อุตสาหกรรมกลางนํ้า (Midstream Industry) เปนอุตสาหกรรมที่ผลิตชิ้นสวนและ
สวนประกอบแผงวงจรรวม สวนใหญแลวผูลงทุนจะใชเคร่ืองจักร วัตถุดิบ รวมทั้งเทคโนโลยีจาก
บริษัทแมในตางประเทศ ปจจัยหลักของอุตสาหกรรมกลางนํ้าคือแรงงาน และมีมูลคาการสงออกสูง

3) อุตสาหกรรมปลายนํ้า (Downstream Industry) เปนการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสขั้น
สุดทายโดยใชแผงวงจรรวมจากการผลิตของอุตสาหกรรมกลางนํ้าเปนวัตถุดิบซึ่งในประเทศไทย
อุตสาหกรรมชนิดน้ีสวนมากไมใชเทคโนโลยีที่ซับซอนนัก เชนการประกอบ เคร่ืองรับวิทยุ หรือ
โทรทัศน อยางไรก็ตามการใชชิ้นสวนภายในประเทศของอุตสาหกรรมปลายนํ้าน้ันคอนขางนอย

ภาพที่ 2.2 แสดงภาพรวมโซอุปทานของอุตสาหกรรมผลิต IC ในประเทศไทย
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ภาพที่ 2.3 รูปแสดงระบบโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในประเทศไทย

2.3 ทฤษฎีการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management)
2.3.1 ความหมายของการจัดการโซอุปทาน

The International Centre of Competitive Excellence (2545) หมายถึง การประสานงาน
รวมกระบวนการทางธุรกิจที่ครอบคลุมจากผูจัดสงวัตถุดิบผานระบบธุรกิจไปสูผูบริโภคขั้นสุดท าย
ซึ่งมีการสงผานทั้งผลิตภัณฑการบริการและขอมูลสารสนเทศตางๆ อันเปนการสรางคุณคาในตัว
ผลิตภัณฑไปสูผูบริโภคขั้นสุดทาย

ธนิต โสรัตน (2547) หมายถึง กระบวนการในการบูรณาการเกี่ยวกับการจัดการความ
สัมพันธ (Relationship) ระหวางคูคาต้ังแตตนนํ้าอันเปนแหลงกําเนิดของสินคาหรือวัตถุดิบจน
สินคาหรือวัตถุดิบน้ันไดมีการเคลื่อนยาย จัดเก็บ และสงมอบในแตละชวงของโซอุปทานและไปถึง
ผูรับคนสุดทายไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลทั้งในเชิงตนทุนและระยะเวลาการสงมอบ

Robert B. Handfield & Ernest L.Nichols, Jr. (2550) Supply Chain เปนกิ จกรรม ที่
เกี่ยวของกับบูรณาการ (Integration) และการจัดการในองคกรที่ไดมีการนําหวงโซอุปทานและยัง
รวมถึงกิจกรรมตางๆ และเกี่ยวของกับกิจกรรมความสัมพันธและความรวมมือ ซึ่งมีผลกระทบตอ
กระบวนการทางธุรกรรมในอันที่จะสรางเสริมใหมีมูลคาเพิ่มในสินคาและบริการอันนํามาซึ่งความ
สามารถในการแขงขันไดอยางยั่งยืน

2.3.2 กระบวนการทางโซอุปทานประกอบดวยกระบวนการตางๆ ดังตอไปน้ี
1) กระบวนการสงเสริมดานการตลาด (Customer Promotion) และการจัดการลูกคา

สัมพันธ (Customer Relationship Management)
2) การคาดคะเนยอดขาย (Sales Forecast)
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3) การวางแผนการผลิตและการกระจายสินคา (Production and Distribution Planning)
4) การรับคําสั่งซื้อ (Purchase Order)
5) การจัดซื้อจัดจาง (Procurement)
6) การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)
7) การบรรจุหีบหอ (Packing)
8) การจัดการดานการเคลื่อนยายและการขนสง (Transportation Management)
9) การจัดการความสัมพันธดานอุปทาน (Supplier Relation Management)
10) การจัดการดานขอมูลสารสนเทศ (Information Management)

2.4 ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management)
สินคาคงคลัง (Inventory) จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนชนิดหน่ึง ซึ่งองคกรตองมีไวเพื่อ

ขายหรือผลิต หมายถึง
1) วัตถุดิบ คือสิ่งของหรือชิ้นสวนที่ซื้อมาเพื่อใชในการผลิต
2) งานระหวางกระบวนการผลิต เปนชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยที่จะ

ผลิตในขั้นตอนตอไปแตยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุกขั้นตอน
3) วัสดุซอมบํารุง คือ ชิ้นสวนหรืออะไหลเคร่ืองจักรที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นสวน

เดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน
4) สินคาสําเร็จรูป คือ ปจจัยการผลิตที่ผานทุกกระบวนการผลิตครบถวน พรอมที่จะ

นําไปขายใหลูกคาได
5) แรงงาน
6) เงินลงทุน
7) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ

2.4.1 บทบาทของสินคาคงคลังในซัพพลายเชน
สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความสมดุลในระบบโซอุปทาน เพื่อใหระดับ

สินคาคงคลังตํ่าสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ โดยปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตที่มี
ความสําคัญอยางยิ่งคือ วัตถุดิบ ชิ้นสวนและวัสดุตางๆ ที่เรียกรวมกันวาสินคาคงคลัง ซึ่งเปน
องคประกอบที่ใหญที่สุดของตนทุนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดนอกจากน้ันการที่สินคาคงคลังที่
เพียงพอยังเปนการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดทันเวลา ดังน้ันจะเห็นไดวาสินคาคงคลังมี
ความสําคัญตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหารสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพจึง
สงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงในปจจุบันน้ีมีการนําเอาระบบตางๆมาจัดการ
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ขอมูลของสินคาคงคลัง เพื่อใหเกิดความถูกตอง แมนยํา และทันเวลามากยิ่งขึ้น การจัดซื้อวัตถุดิบ
หรือสินคาคงคลังไดตรงตามความตองการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทันเวลาที่ตองการโดย
ซื้อจากผูขายที่ไววางใจได และนําสงยังสถานที่ที่ถูกตองตามหลักการจัดซื้อที่ดีที่สุด เปนจุดเร่ิมตน
ของการบริหารสินคาคงคลัง วัตถุประสงคใหญๆ ของการจัดการสินคาคงคลังมีสองอยางคือ

1) สามารถมีสินคาคงคลังบริการลูกคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอการความ
ตองการของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว

2) สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อทําใหตนทุน
การผลิตตํ่าลง

โดยทั่วไปจะเปนการยากที่จะทําใหวัตถุประสงคทั้งสองอยางไปดวยกันได เพราะการ
ลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดมักจะตองใชวิธีลดระดับสินคาคงคลังใหเหลือแคเพียงพอใชปอน
กระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไดโดยไมหยุดชะงัก แตระดับสินคาคงคลังที่ตํ่า
เกินไปก็ทําใหบริการลูกคาไมเพียงพอหรือไมทันตามความตองการของลูกคาในทางตรงกันขามการ
ถือสินคาคงคลังไวมากเพื่อผลิตหรือสงใหลูกคาไดเพียงพอและทันเวลาเสมอทําใหตนทุนสินคาคง
คลังสูงขึ้น ดังน้ันการบริหารสินคาคงคลังโดยรักษาความสมดุลของวัตถุประสงคทั้งสองขอน้ีจึง
เปนเร่ืองยาก และเน่ืองจากการบริหารการผลิตในปจจุบันจะตองคํานึงถึงคุณภาพเปนหลักสําคัญซึ่ง
การบริการลูกคาที่ดีก็เปนสวนหน่ึงของการสรางคุณภาพที่ดี ซึ่งทําใหลูกคามีความพึงพอใจสูงสุด
ดวยจึงดูเหมือนวาการมีสินคาคงคลังในระดับสูงจะเปนประโยชนกับกิจการในระยะยาวมากกวา
เพราะจะรักษาลูกคาและสวนแบงตลาดไดดี แตอันที่จริงแลวตนทุนสินคาคงคลังที่สูง ซึ่ งทําให
ตนทุนการผลิตสูงดวยมีผลดวยมีผลใหไมสามารถตอสูกับคูแขงในดานราคาได จึงตองทําใหตนทุน
ตํ่า คุณภาพดี และบริการที่ดีดวยในขณะเดียวกัน

2.4.2 ประโยชนของสินคาคงคลัง
1) ตอบสนองความตองการของลูกคาที่ประมาณการไวในแตละชวงเวลาทั้งใน และ

นอกฤดูกาล โดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา
2) รักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ เพื่อรักษาระดับการวาจางแรงงาน การเดิน

เคร่ืองจักร หรือสวนสนับสนุนอ่ืนใหสม่ําเสมอได โดยจะเก็บสินคาที่ขายไมหมดในชวงขายไมดีไว
ขายตอนชวงขายดีซึ่งชวงน้ันอาจจะผลิตไมทันขาย

3) ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณจากการจัดซื้อจํานวนมากตอคร้ัง ปองกันการเปลี่ยน
แปลงราคาและผลกระทบจากความผันผวนทางการเงิน

4) ปองกันของขาดมือดวยสินคาเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยลาชาหรือไดคําสั่งซื้อ
เพิ่มขึ้นกระทันหัน
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5) ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเน่ืองอยางราบร่ืน ไมมีการหยุดชะงัก
เพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิตซึ่งจะทําใหคนงานวางงาน เคร่ืองจักร
ถูกปด ผลิตไมทันคําสั่งซื้อของลูกคา

2.4.3 อุปสงคหรือความตองการของลูกคา
จุดเร่ิมตนของการจัดการสินคาคงคลัง จะเร่ิมจากอุปสงคของลูกคา เพื่อจัดการใหเปน

ไปตามความตองการของลูกคา ซึ่งตองใหหลักการพยากรณโดยอุปสงคแบงเปน 2 ชนิด ดังน้ี
1) อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวนและสินคา

ที่ใชตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนสิ่งจําเปนอยางมากเพราะอาจสงผลเสียหายอยางรุนแรงถา
ขาดวัตถุดิบประเภทน้ี

2) อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวน และสินคาที่
ไมใชตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต สวนมากจําหนายในลูกคาโดยตรง ถาไมมีอาจจะเสียโอกาส

2.4.4 สินคาคงคลังและการจัดการคุณภาพ (Inventory and Quality Management)
การจัดการคุณภาพเปนเร่ืองที่ เกี่ ยวของกับบุคคลสองกลุมคือลูกคา และเจาของ

ผลิตภัณฑ โดยทั้งสองฝายตกลงกัน โดยลูกคาจะพิจารณาเร่ืองลักษณะสินคา ราคาที่สามารถซื้อได
และเวลาที่สงมอบ สวนเจาของผลิตภัณฑ ตองจัดหาทรัพยากรที่เปนปจจัยนําเขา ไมวาจะเปนวัตถุดิบ
แรงงาน เคร่ืองจักร และทุน เพื่อนํามาผลิตใหมีสินคาตามที่ลูกคาตองการ ในตนทุนที่ดี ไมขาดทุน
และจัดสงใหลูกคาทันเวลา โดยไมเสียคาปรับ ซึ่งปญหาสวนมากในโซอุปทานจะเกิดจากปจจัย
ภายนอก เชนเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คูแขง ลูกคา ผูขายปจจัยการผลิต จึงเกิดการจัดเก็บสินคา
คงคลังเพื่อรองรับระบบคุณภาพ

2.4.4.1 ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost)
ตนทุนสินคาคงคลังมี 4 ชนิด คือ
1. คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) เปนคาใชจายที่ตองจายเพื่อใหไดมา

ซึ่งสินคาคงคลังที่ตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนคร้ังของการสั่งซื้อ แตไมแปรตามปริมาณสินคา
คงคลัง เพราะสั่งซื้อของมากเทาใดก็ตามในแตละคร้ัง คาใชจายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ แตถายิ่งสั่งซื้อ
บอยคร้ังคาใชจายในการสั่งซื้อจะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซื้อไดแก คาเอกสารใบสั่งซื้อ คาจาง
พนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียม
การนําของออกจากศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน

2. คาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) เปนคาใชจายจากการมีสินคาคง
คลังและการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังน้ันอยูในรูปที่ใชงานได ซึ่งจะแปรตามปริมาณสินคาคง
คลังที่ถือไวและระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังน้ันไว คาใชจายในการเก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุน
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ที่จมอยูกับสินคาคงคลังซึ่งคือคาดอกเบี้ยจายถาเงินทุนน้ันมาจากการกูยืมหรือเปนคาเสียโอกาสถา
เงินทุนน้ันเปนสวนของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่
ชํารุดเสียหายหรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย คาจางยาม
และพนักงานประจําคลังสินคา เปนตน

3. คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เปน
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิก
คําสั่งซื้อ ขาดรายไดที่ควรได เสียชื่อเสียงของบริษัท กระบวนการผลิตหยุดชะงักเกิดการวางงาน
ของเคร่ืองจักรและคนงาน เปนตน คาใชจายน้ีจะแปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว คือถา
ถือสินคาไวมากจะไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอยก็อาจเกิดโอกาสที่จะเกิดการ
ขาดแคลนไดมากกวา และมีคาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนน้ีขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลน
รวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวย คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนไดแก คําสั่งซื้อ
สินคาดวนเพื่อนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเน่ืองจากสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการขาย
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสียคาความนิยม

4. คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม (Set up Cost) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจาก
การที่เคร่ืองจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหน่ึงไปทํางานอีกอยางหน่ึง ซึ่งจะเกิดการวางงานชั่วคราว
สินคาคงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะต้ังใหม คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมน้ีจะมี
ลักษณะเปนตนทุนคงที่ตอคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตการผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการต้ัง
เคร่ืองใหมนานคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะตํ่า แตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง ถา
ผลิตเปนล็อตเล็กมีการต้ังเคร่ืองใหมบอยคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลัง
จะมีระดับตํ่าลง และสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น

2.5 ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control System)
ภาระงานอันหนักประการหน่ึงของการบริหารสินคาคงคลัง คือ การลงบัญชีและตรวจ

นับสินคาคงคลัง เพราะแตละธุรกิจจะมีสินคาคงคลังหลายชนิด แตละชนิดอาจมีความหลากหลาย
เชน ขนาดรูปราง สี ซึ่งทําใหการตรวจนับสินคาคงคลังตองใชพนักงานจํานวนมาก เพื่อใหไดจํานวน
ที่ถูกตองภายใตระยะเวลาที่กําหนด เพื่อที่จะไดทราบวาชนิดสินคาคงคลังที่เร่ิมขาดมือ ตองซื้อมา
เพิ่ม และปริมาณการซื้อที่เหมาะสม ระบบการควบคุมสินคาคงคลังที่มีอยู 3 วิธี คือ

2.5.1 ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual System) เปน
ระบบสินคาคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับและจายของ ทําใหบัญชีคุมยอดแสดงยอด
คงเหลือที่แทจริงของสินคาคงคลังอยูเสมอ ซึ่งจําเปนอยางยิ่งในการควบคุมสินคาคงคลังรายการที่
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สําคัญที่ปลอยใหขาดมือไมได แตระบบน้ีเปนวิธีที่มีคาใชจายดานงานเอกสารคอนขางสูง และตอง
ใชพนักงานจํานวนมากจึงดูแลการรับจายไดทั่วถึง ในปจจุบันการนําเอาคอมพิวเตอรเขามาประยุกต
ใชกับงานสํานักงานและบัญชีสามารถชวยแกไขปญหาในขอน้ี โดยการใชรหัสแทง (Bar Code)
หรือรหัสสากลสําหรับผลิตภัณฑ (EAN13) ติดบนสินคาแลวใชเคร่ืองอานรหัสแหง (Laser Scan)
ซึ่งวิธีน้ีนอกจากจะมีความถูกตอง แมนยํา เที่ยงตรงแลว ยังสามารถใชเปนฐานขอมูลของการบริหาร
สินคาคงคลังในระบบโซอุปทานของสินคาไดอีกดวย

2.5.2 ระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เปนระบบสินคาคงคลังที่มี
วิธีการลงบัญชีเฉพาะในชวงเวลาที่กําหนดไวเทาน้ัน เชนตรวจนับและลงบัญชีทุกปลายสัปดาหหรือ
ปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเขามาเติมใหเต็มระดับที่ต้ังไว ระบบน้ีจะเหมาะกับ
สินคาที่มีการสั่งซื้อและเบิกใชเปนชวงเวลาที่แนนอน

โดยทั่วไปแลวระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมักจะมีระดับสินคาคงคลังเหลือสูงกวา
ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อสํารองการขาดมือโดยไมคาดคิดไวกอนลวงหนา
บาง และระบบน้ีจะทําใหมีการปรับปริมาณการสั่งซื้อใหม เมื่อความตองการเปลี่ยนแปลงไปดวย
การเลือกใชระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ืองและระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมีขอดีของแตละ
แบบดังน้ี

ขอดีของระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ือง
1) มีสินคาคงคลังเผื่อขาดมือนอยกวา โดยจะเผื่อสินคาไวเฉพาะชวงเวลารอคอยเทาน้ัน

แตละระบบเมื่อสิ้นงวดตองเผื่อสินคาไวทั้งชวงเวลารอคอย และเวลาระหวางการสั่งซื้อแตละคร้ัง
2) ใชจํานวนการสั่งซื้อคงที่ซึ่งจะทําใหไดสวนลดปริมาณไดงาย
3) สามารถตรวจสินคาคงคลังแตละตัวอยางอิสระ และเจาะจงเขมงวดเฉพาะรายการที่

มีราคาแพงได
ขอดีของระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด
1) ใชเวลานอยกวาและเสียคาใชจายในการควบคุมนอยกวาระบบตอเน่ือง
2) เหมาะกับการสั่งซื้อของจากผูขายรายเดียวกันหลายๆชนิด เพราะจะไดลดคาใชจาย

เกี่ยวกับเอกสาร ลดคาใชจายในการสั่งซื้อ และสะดวกตอการตรวจนับยิ่งขึ้น
3) คาใชจายในการเก็บขอมูลสินคาคงคลังตํ่ากวา

2.5.3 ระบบการจําแนกสินคาคงคลังเปนหมวดเอบีซี (ABC) ระบบน้ีเปนวิธีการจําแนกสินคา
คงคลังออกเปนแตละประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลคาของสินคาคงคลังแตละรายการเปน
เกณฑ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินคาคงคลังที่มีอยูมากมาย ซึ่งถาควบคุม
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ทุกรายการอยางเขมงวดเทาเทียมกัน จะเสียเวลาและคาใชจายมากเกินความจําเปน เพราะในบรรดา
สินคาคงคลังทั้งหลายของแตละธุรกิจจะมักเปนไปตามเกณฑดังตอไปน้ี

A เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณนอย (5-15% ของสินคาคงคลังทั้งหมด) แตมีมูลคารวม
คอนขางสูง (70-80% ของมูลคาทั้งหมด)

B เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณปานกลาง (30% ของสินคาคงคลังทั้งหมด) และมีมูลคา
รวมปานกลาง (15% ของมูลคาทั้งหมด)

C เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณมาก (50-60% ของสินคาคงคลังทั้งหมด) แตมีมูลคารวม
คอนขางตํ่า (5-10% ของมูลคาทั้งหมด)

การจําแนกสินคาคงคลังเปนหมวด ABC จะทําใหการควบคุมสินคาคงคลังแตกตางกัน
ดังตอไปน้ี

A: ควบคุมอยางเขมงวดมาก ดวยการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับจาย และมีการตรวจนับ
จํานวนจริงเพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนในบัญชีอยูบอยๆ (เชน ทุกสัปดาห) การควบคุมจึงควรใช
ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ืองและตองเก็บของไวในที่ปลอดภัย ในดานการจัดซื้อก็ควรหาผูขาย
ไวหลายรายเพื่อลดความเสี่ยงจากการขาดแคลนสินคาและสามารถเจรจาตอรองราคาได

B: ควบคุมอยางเขมงวดปานกลาง ดวยการลงบัญชีคุมยอดบันทึกเสมอเชนเดียวกับ A
ควรมีการเบิกจายอยางเปนระบบเพื่อปองกันการสูญหาย การตรวจนับจํานวนจริงก็ทําเชนเดียวกับ
A แตความถี่นอยกวา (เชน ทุกสิ้นเดือน) และการควบคุม B จึงควรใชระบบสินคาคงคลังอยาง
ตอเน่ืองเชนเดียวกับ A

C: ไมมีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กนอย สินคาคงคลังประเภทน้ีจะวางใหหยิบใชได
ตามสะดวกเน่ืองจากเปนของราคาถูกและปริมาณมาก ถาทําการควบคุมอยางเขมงวด จะทําใหมี
คาใชจายมากซึ่งไมคุมคากับประโยชนที่ไดปองกันไมใหสูญหาย การตรวจนับ C จะใชระบบสินคา
คงคลังแบบสิ้นงวดคือเวนสักระยะจะมาตรวจนับดูวาพรองไปเทาใดแลวก็ซื้อมาเติม หรืออาจใช
ระบบสองกลอง ซึ่งมีกลองวัสดุอยู 2 กลองเปนการเผื่อไว พอใชของในกลองแรกหมดก็นําเอากลอง
สํารองมาใชแลวรีบซื้อของเติมใสกลองสํารองแทน ซึ่งจะทําใหไมมีการขาดมือเกิดขึ้น

การตรวจนับจํานวนสินคาคงคลัง เปนการตรวจนับสินคาเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา
สินคาที่มีอยูจริง และในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังน้ี

1) วิธีปดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใดวันหน่ึงที่จะทําการปดบัญชีแลวหามมิใหมีการ
เบิกจายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนยายสินคาคงคลังทุกรายการ โดยตองหยุดการซื้อ-ขายหรือผลิตตามปกติ
แลวตรวจนับของทั้งหมด วิธีน้ีจะแสดงมูลคาของสินคาคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับไดอยางเที่ยงตรง
แตก็ทําใหเสียรายไดในวันที่ตรวจนับของ
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2) วิธีเวียนกันตรวจนับ จะปดการเคลื่อนยายสินคาคงคลังเปนๆ เพื่อตรวจนับเมื่อสวน
ใดตรวจนับเสร็จก็เปดขายหรือเบิกจายไดตามปกติ และปดแผนกอ่ืนตรวจนับตอไปจนครบ
ทุกแผนก วิธีน้ีจะไมเสียรายไดจากการขายแตโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง

2.6 วิธีระบบปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัดท่ีสุด (Economic Order Quantities)
การคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantities) หรือ

EOQ เปนวิธีที่รูจักกันแพรหลายมานานแลว ชวยในการกําหนดปริมาณสินคาที่ตองการสั่งซื้อในแต
ละคร้ัง วาเปนคร้ังละเทาไรจึงจะเหมาะสม และกอใหเกิดตนทุนหรือคาใชจายตํ่าสุด โดยในการ
คํานวณ EOQ มีตนทุนหรือคาใชจายที่สําคัญอยู 2 ตนทุนคือ

1) ตนทุนการเก็บรักษา (Holding cost or Carrying Cost) คือ ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการที่
กิจการมีสินคาสํารองอยูในโกดัง หรือ คลังสินคา

2) ตนทุนการสั่งซื้อ (Ordering cost) คือ ตนทุนหรือคาใชจายที่เกิดจากการที่ทําการ
สั่งซื้อสินคาหรือสั่งผลิตสินคา ไดแก ตนทุนออกใบสั่งซื้อสินคา คาโทรศัพท คาขนสง เปนตน

ถาสั่งซื้อคร้ังละนอยๆ ตนทุนการสั่งซื้อจะมาก เพราะตองสั่งซื้อหลายคร้ัง และถาสั่งซื้อ
คร้ังละมากๆ จะตองมีสินคาเก็บไวในโกดังหรือคลังสินคาจํานวนมาก ตนทุนหรือคาใชจายในการ
เก็บรักษาก็จะมาก เมื่อนํามาแสดงเปนกราฟหาความสัมพันธระหวางตนทุนการสั่งซื้อ ตนทุนการ
เก็บรักษา กับจํานวนสินคา จะไดความสัมพันธ ดังภาพ

ภาพที่ 2.4 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางตนทุนตางๆ กับจํานวนสินคา

ที่มา: เอกสารประกอบการสอนวิชาการบริหารคลังสินคา (พงษชัย อธิคมรัตนกุล)
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จากภาพ จะเห็นวาจุดที่เหมาะสมที่สุดที่ทําใหตนทุนในการจัดใหมีสินคาคงคลังทั้งหมด
(Total Inventory Cost หรือ TIC) ตํ่าสุด คือ ตรงจุดตัดของกราฟระหวางตนทุนการเก็บรักษากับ
ตนทุนการสั่งซื้อขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชกันอยางแพรหลายมานาน
โดยที่ระบบน้ีใชกับสินคาคงคลังที่มีลักษณะของความตองการที่เปนอิสระไมเกี่ยวของตอเน่ืองกับ
ความตองการของสินคาคงคลังตัวอ่ืน จึงตองวางแผนพิจารณาความตองการอยางเปนเอกเทศดวย
วิธีการพยากรณอุปสงคของลูกคาโดยตรง

ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาตนทุนรวมของสินคาคงคลังที่ตํ่าสุดเปน
หลักเพื่อกําหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ังที่เรียกวา “ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด”

การใชระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีการใชในสถานการณตางๆ 4 อยางดังน้ี
1) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงคคงที่และสินคาคงคลังไมขาดมือ โดยมีสมมติฐาน

ที่กําหนดเปนขอบเขตไววา
1. ทราบปริมาณอุปสงคอยางชัดเจน และอุปสงคคงที่
2. ไดรับสินคาที่สั่งซื้อพรอมกันทั้งหมด
3. รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเปนชวงเวลาต้ังแตสั่งซื้อจนไดรับสินคาคงที่
4. ตนทุนการเก็บรักษาสินคาและตนทุนการสั่งซื้อคงที่
5. ราคาสินคาที่สั่งซื้อคงที่
6. ไมมีสภาวะของขาดมือเลย

การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และตนทุนรวม (TC) จะทําไดจาก

EOQ =
Cc

CoD2 สมการที่ 2.1

TCmin = 












2

QCc

Q

CoD สมการที่ 2.2

โดย EOQ = ขนาดการสั่งซื้อตอคร้ังที่ประหยัด (Q*)
D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหม

ตอคร้ัง (บาท)
Cc = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)
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ตนทุนการสั่งซื้อตอป = Co
Q

D









ตนทุนการเก็บรักษาตอป = Cc
Q






2

จํานวนการสั่งซื้อตอป =
*Q

D

รอบเวลาการสั่งซื้อ =
*Q

D

ถาตองการตนทุนรวมที่ตํ่าสุด จํานวนสั่งซื้อตอป หรือรอบเวลาการสั่งซื้ อที่จะสามารถ
ประหยัดไดมากที่สุด ใหแทน Q ดวย EOQ หรือ Q* ที่คํานวณได

2) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีอุปสงคคงที่และมีสินคาขาดมือบาง เน่ืองจากการที่ของ
ขาดมือกอใหเกิดความประหยัดบางประการ อันจะทําใหตนทุนการสั่งซื้อหรือตนทุนการต้ังเคร่ือง
ใหมลดตํ่าลง เพราะผลิตหรือสั่งซื้อของล็อตใหญขึ้น สินคาน้ันมีตนทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไมมี
การเก็บของไวเลย เชน ในรานตัวแทนจําหนายรถยนตมักจะเกิดสภาวการณน้ี เพราะรถยนตแตละ
คันมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยูเพียงคันละรุน เมื่อลูกคาตกลงใจเลือกซื้อรถแบบที่ตองการแลว
ก็จะเลือกสีรถจากตัวอยางสีในใบรายการ ตัวแทนจําหนายจะรับคําสั่งซื้อน้ีไปสั่งรถจากบริษัทผลิต
และติดต้ังอุปกรณแตงรถตามความตองการของลูกคาซึ่งจะใชเวลารอคอยสักระยะหน่ึง โดยที่ตอง
ระวังมิใหนานเกินไป ขอสมมติฐานของกรณีน้ีมีดังตอไปน้ี

1. เมื่อของล็อตใหมซึ่งมีจํานวนเทากับ Q มาถึง จะตองรีบสงตามจํานวนที่ขาดมือ
(S) ที่คางไวกอนทันที สวนของที่เหลือซึ่งเทากับ (Q-S) จะเก็บเขาคลังสินคา

2. ระดับสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ –S ระดับสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ Q - S
3. ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) จะแบงออกไดเปน 2 สวน คือ

T1 คือ ระยะเวลาชวงที่มีสินคาจะขายได
T2 คือ ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ
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ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด และตนทุนรวมจะหาไดจาก

Q* =
Cg

CcCg

Cc

DCo 


2 สมการที่ 2.3

S* = Q* 







CcCg

Cc สมการที่ 2.4

TC =
*2

*

*2

*)*(

*

2

Q

CgS

Q

CcSQ

Q

DCo



 สมการที่ 2.5

โดยที่ Q* = ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด
S* = ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด
Cg = ตนทุนสินคาขาดมือตอหนวยตอป

ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย =
*

**

Q

SQ 

ระยะเวลาชวงที่มีสินคาขาย (T 1 ) =
D

SQ **

ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ (T 2 ) =
D

S *

เวลารอคอยของสินคาคงคลัง (T) = T 1 + T 2

=
D

S

D

SQ ***




=
D

Q *

3) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ทยอยรับทยอยใชสินคา สินคาคงคลังไมไดถูกสงมา
พรอมกันในคราวเดียวแตทยอยสงมาและในขณะน้ันมีการใชสินคาไปดวย โดยที่อัตราการรับ ( p)
ตองมากกวาอัตราการใช (d) ทั้งสองอัตรามีคาเฉลี่ยคงที่และไมมีของขาดมือ สินคาคงคลังจะสะสม
สวนที่เหลือจากการใชมากขึ้นเร่ือยๆ จนถึงจุดสูงสุด
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การหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดและตนทุนรวมทําไดจาก

Q opt =










p

d
Cc

CoD

1

2 สมการที่ 2.6

TC = 









p

dCcQ

Q

CoD
1

2
สมการที่ 2.7

โดยที่ p = อัตราการรับสินคา
d = อัตราการใชสินคา
E = อัตราการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอล็อตการผลิตตัวแปร

อ่ืนเหมือนกรณีที่ 1

ระดับสินคาคงคลังสูงสุด = Q- d
p

Q = Q 









p

d
1

ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย = 









p

dQ
1

2

ระยะเวลาที่ทยอยซื้อทยอยใช (T p ) =
2

*Q

ระยะเวลาที่ใชสินคาเพียงอยางเดียว (T d ) = 









p

d

d

Q
1

*

ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) = T p +T d

= 









p

d

d

Q

p

Q
1 =

d

Q

4) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่มีสวนลดปริมาณ (Quantity Discount)
เมื่อซื้อของจํานวนมากฝายจัดซื้อมักจะตอรองใหราคาสินคาตอหนวยลดลงซึ่งได

มีสมมติฐานวา ยิ่งจํานวนที่ซื้อมากเทาไร ราคาตอหนวยของสินคายิ่งลดลงเทาน้ัน นอกจากน้ัน
ปริมาณสั่งซื้อที่เปลี่ยนแปลงไปจะมีผลทําใหตนทุนการเก็บรักษาเปลี่ยน
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ดังน้ันวิธีการที่จะคํานวณใหไดขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดจึงตองพิจารณา
ตนทุนของสินคาที่ราคาตางกันดวย ขั้นตอนของการคิดมีดังตอไปน้ี

1) คํานวณหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดแลวหาตนทุนสินคาคงคลังรวมที่ EOQ

ตนทุนสินคาคงคลังรวม = ii DPCc
Q

Co
Q

D













2

สมการที่ 2.8

เมื่อ P = เปนราคาของสินคาแตละระดับปริมาณการซื้อ
Cc = เปนตนทุนการเก็บรักษาแตละระดับปริมาณการซื้อ

ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดอยูในชวงปริมาณที่สั่ งซื้อไดในระดับ
ราคาตํ่าสุด ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดคือ ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด

2) ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได ไมอยูในชวงปริมาณที่สามารถสั่งซื้อ
ไดในระดับราคาตํ่าสุด ใหคํานวณตนทุนรวมของการเก็บสินคาคงคลังที่ปริมาณการสั่งซื้อตํ่าสุดของ
ระดับราคาสินคาที่ ตํ่ากวาระดับราคาของขนาดการสั่ งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได แลวเปรียบเทียบ
กับตนทุนรวมที่ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เพื่อหาตนทุนตํ่าสุดแลวกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด

2.7 จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point)
ในการจัดซื้อสินคาคงคลัง เวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งตัวหน่ึง โดยเฉพาะอยางยิ่ง

ถาระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเน่ือง จะสามารถกําหนดที่จะสั่งซื้อใหมได
เมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหน่ึงก็จะสั่งซื้อของมาใหมในปริมาณคงที่เทากับปริมาณการ
สั่งซื้อที่กําหนดไว ซึ่งเรียกวา Fixed order Quantity System จุดสั่งซื้อใหมน้ันมีความสัมพันธแปร
ตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซื้อ ( Lead Time)
ภายใตสภาวะ 4 แบบ ดังตอไปน้ี

2.7.1 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และรอบเวลาคงที่
เปนสภาวะที่ไมเสี่ยงที่จะเกิดสินคาขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอยางแนนอน
จุดสั่งซื้อใหม R = d x L
โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาคงคลัง

L = เวลารอคอย
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สต็อคเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เปนสต็อคที่ตองสํารองไวกันสินคาขาดเมื่อ
สินคาถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (Reorder point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับการสั่งซื้อ
รอบถัดไป เมื่อความตองการสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บไว เปนการปองกันสินคาขาดมือไวลวงหนา
ระดับการใหบริการ (Service Level) เปนวิธีการวัดปริมาณสต็อคเพื่อความปลอดภัย เพื่อใหสอดคลอง
กับขอกําหนดในดานคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกคาจะมีการคาดหวังในระดับที่กําหนด
เปนรอยละของการสั่งซื้อวาสามารถจัดสงไดหรือไม ซึ่งขึ้นกับนโยบายที่ปองกันสต็อคขาดมือ โดย
ขึ้นอยูกับตนทุนสําหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเน่ืองจากไมสอดคลองกับความตองการ

2.7.2 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังที่แปรผันและรอบเวลาคงที่
เปนสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือไดเพราะวาอัตราการใชหรือความตองการสินคาคงคลัง

ไมสม่ําเสมอ จึงตองมีการเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Cycle-Service Level)

จุดสั่งซื้อใหม = (อัตราความตองการ x รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัย

= (d  x L) +  z L ( d ) สมการที่ 2.9

โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย
L = รอบเวลาคงที่
z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ

d = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา
ระดับวงจรของการบริการ = 100% - โอกาสที่จะเกิดของขาดมือ

2.7.3 จุดสั่งซื้อในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และรอบเวลาแปรผัน
เปนสภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ

จุดสั่งซื้อใหม = (d x L ) + zd L สมการที่ 2.10

โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่
L = รอบเวลาเฉลี่ย
Z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ

L = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลา
d = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา
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2.7.4 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาแปรผันโดยที่ทั้งอัตรา
ความตองการสินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติทั้งสองตัวแปร

จุดสั่งซื้อใหม = ( xd L )+z Ld dL 222   สมการที่ 2.11

โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่
L = รอบเวลาเฉลี่ย
Z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ

L = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย

สวนการพิจารณาจุดสั่งซื้อใหมในกรณีที่การตรวจสอบสินคาคงคลังเปนแบบสิ้นงวด
เวลาที่กําหนดไว (Fixed Time Period System) จะแตกตางกับการตรวจสอบสินคาคงคลังแบบ
ตอเน่ืองตรงที่ปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ังจะไมคงที่ และขึ้นอยูกับวาสินคาลดลงไปเทาใดก็ซื้อเติม
ใหเต็มเทากับระดับเดิม

ปริมาณการสั่งซื้อ = ชวงของการปองกันสินคาขาดมือ + สินคาคงคลังเผื่อขาดมือ –
สินคาคงคลังที่เหลือใน มือ ณ จุดสั่งซื้อใหม

Q = d   ILtzLt bdb   สมการที่ 2.12

โดยที่ t b = ชวงเวลาที่หางกันในการสั่งซื้อแตละคร้ัง
I = สินคาคงคลังในสต็อก (รวมทั้งของที่อยูระหวางการสั่งซื้อดวย)
d = อัตราความตองการเฉลี่ย
L = รอบเวลาการสั่งซื้อสินคา

Z Ltbd  = สต็อคเพื่อความปลอดภัย

2.8 ระบบการแลกเปลี่ยนขอมูลทางอิเล็กทรอนิกส (Electronic Data Interchange)
EDI (Electronic Data Interchange) คือ การแลกเปลี่ยนเอกสารทางธุรกิจดวยวิธี

อิเล็กทรอนิกสโดยอาศัยมาตรฐานกลางเพื่อใหสามารถสงผานขอมูลระหวางระบบคอมพิวเตอรของ
ผูสงกับระบบของผูรับโดยตรงการใชงาน EDI จะชวยลดความผิดพลาดจากการปอนขอมูลซํ้าและ
ชวยเพิ่มความเร็วในการรับ-สงขอมูลระหวางองคกรจึงมีสวนในการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ดําเนินการ และลดตนทุนโดยรวมของธุรกิจไดอยางมาก
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การติดตอสื่อสารโดยใชระบบ EDI
EDI หรือระบบแลกเปลี่ยนขอมูลอิเล็กทรอนิคสเร่ิมมีมาต้ังแตป ค.ศ. 1960 แตใน

ชวงแรกน้ันการใชงานจะจํากัดอยูเพียงบริษัทขนาดใหญที่มีเค รือขายคอมพิวเตอรของตนเอง
เทาน้ันเน่ืองจากมีราคาสูงมาก ในระบบสวนใหญจะเปนการติดตอระหว างคูการคา บริษัทในเครือ
หรือผูผลิตกับผูขายวัตถุดิบ โดยมีการเชื่อมตอเครือขายคอมพิวเตอรเขาดวยกัน เครือขายที่วาน้ีเรา
จะเรียกวา VAN (Value Added Network) หรือ เครือขายเสริมคุณคาทางธุรกิจ เครือขาย VAN ที่
สรางขึ้นมาเองน้ีจะมีรูปแบบการสงขอมูลที่แนนอน มีความเชื่อถือไดและมีความซับซอนของการ
สงขอมูลมากกวาระบบที่ใชบนเครือขายอินเตอรเน็ตในปจจุบัน

ระบบ EDI จะติดต้ังหรือใหบริการโดยบริษัทที่ใหบริการเครือขายคอมพิวเตอรที่เรียก
วาผูใหบริการระบบ EDI (EDI Service Provider) โดยจะใหบริการดูแลรักษาเครือขาย VAN พรอม
ทั้งจัดต้ังกลองรับอีเมลสําหรับบริษัทแตละราย ซึ่งกลองรับอีเมลน้ีจะเปนจุดที่บริษัทสงผานขอมูล
ถึงกันในรูปแบบขอความ EDI โดยแตละบริษัทตองตกลงกันไวกอนถึงรายละเอียดของขอมูลหรือ
แบบฟอรมที่จัดสง ซึ่งขอมูล หรือแบบฟอรมจะสงผานเครือขาย VAN ในรูปของอีเมลโดยแตละ
บริษัทจะตองมีซอฟตแวรที่คอยจัดการแปลงอีเมลใหเปนขอมูลในรูปแบบที่เหมาะสม เพื่อนําไป
ประมวลผล และจัดเก็บลงในระบบฐานขอมูลของแตละบริษัทอีกทีหน่ึง

ประโยชนของ EDI สามารถสรุปไดดังน้ี:
1) ประหยัดตนทุนจากการผิดพลาด และการซ้ําซอนของการคียขอมูล
2) ลดเวลาการสั่งซื้อสินคา ลดจํานวนวันในการสั่งซื้อทั้งจากลูกคาหรือ การสั่งซื้อถึง

Supplier
3) ลดเวลา และ คาใชจายในกิจกรรมที่ใชเอกสาร
4) ความรวดเร็วในการรับสงขอมูล
5) เพิ่มความถูกตองในขบวนการจัดหา และไดมาซึ่งวัตถุดิบ
6) การบริหาร และการดําเนินงานที่เร็วขึ้น
7) ผูซื้อใหเวลากับการเลือก Supplier และทํากิจกรรมที่มีคุณคาอ่ืนๆ เพราะมีขอมูล

ระหวางคูการคามากขึ้น
8) พัฒนาการบริการลูกคา
9) การตัดสินใจที่ดีขึ้น
10) เพิ่มรายได จากการขยายตลาด
11) รักษารายไดที่มีอยู โดยสรางความสัมพันธกับลูกคาที่มีอยู
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12) ลดตนทุน โดยลด หรือขจัดการใชกระดาษในการทําเอกสาร และการเตรียมการ
เก็บ และการคนหา

2.9 กระบวนการอางอิงแบบจําลอง (SCOR Model)
เปนการรวบรวมกระบวนการมาตรฐานในโซอุปทาน 5 สวนคือการวางแผนการจัดหา

แหลงวัตถุดิบ สินคาและบริการ การผลิตการจัดสงและสงมอบ การสงคืนสินคาจากลูกคา กระบวนการ
มาตรฐานจะถูกแบงในลักษณะเปนกลุมซึ่ งใชอธิบายความสัมพันธภายในโซอุปทานไดใน
อุตสาหกรรมที่ตางกันหรือเปนอุตสาหกรรมคนละประเภทกันก็สามารถที่จะเชื่อมตอกันไดหรือ
สามารถแสดงความสัมพันธกันไดภายใตแบบจําลองโซอุปทานและสามารถที่จะนําแบบจําลองโซ
อุปทานน้ีมาอธิบายและเปนพื้นฐานในการพัฒนาและปรับปรุงโซอุปทาน

SCOR Model ประกอบดวยชนิดของกระบวนการ การจัดการพื้นฐาน 5 กระบวนการคือ
1) การวางแผน (Plan)
2) การจัดหาแหลงวัตถุดิบ สินคาและบริการ (Source)
3) การผลิต (Make)
4) การจัดสงและสงมอบ (Delivery)
5) การสงคืนสินคาจากลูกคา (Return)
SCOR Model ไดกําหนดสัญลักษณที่เปนมาตรฐานสําหรับการใชงานคือ ใช
1) P แทนชนิดกระบวนการ Plan
2) S แทน Source
3) M แทน Make
4) D แทน Delivery
5) R แทน Return
6) E แทน Enable
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ภาพที่ 2.5 SCOR Model

Plan หรือการวางแผน
หมายถึง กระบวนการในการจัดสรรทรัพยากรเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการ

ที่คาดการณไวโดยการวางแผนน้ันตองสามารถทําใหเกิดความสมดุลระหวางทรัพยากรและความ
ตองการโดยรวมในชวงเวลาหน่ึงๆ ไดรวมทั้งสามารถกระจายทรัพยากรใหเหมาะสมกับความ
ตองการของแตละสมาชิกในโซอุปทานได ขอบเขตของการวางแผน (Plan) ครอบคลุมถึงการ
วางแผนอุปสงคและอุปทาน อันไดแก

1) แผนการสรางสมดุลของทรัพยากร แผนการจัดต้ัง/การติดตอสื่อสารสําหรับโซอุปทาน
ทั้งหมด รวมถึงแผนในกระบวนการตางๆ

2) กฎระเบียบในการจัดการทางธุรกิจ การวัดสมรรถนะโซอุปทาน การเก็บขอมูล
ระดับสินคาคงคลัง สินทรัพยทุน การขนสง การวางแผนโครงสรางและความตองการ

3) การปรับปรุงการวางแผนของหนวยงานตางๆ ภายในโซอุปทาน Source หรือการ
จัดหา

ขอบเขตของกระบวนการการจัดหาวัตถุดิบ สินคาและบริการ (Source) ครอบคลุมการ
จัดหาผลิตภัณฑที่มีการผลิตไวลวงหนา (Make-to-Stock) ผลิตตามสั่ง (Make-to-Order) และผลิต
ตามการออกแบบทางวิศวกรรม (Engineer-to-Order) อันไดแก

1) การจัดตารางการจัดสง การรับ การตรวจสอบและการเคลื่อนยายผลิตภัณฑและการ
อนุมัติการจายเงินใหกับผูจัดสงวัตถุดิบ
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2) การบงชี้และเลือกแหลงวัตถุดิบ
3) จัดการกฎขอบังคับทางธุรกิจการประเมินสมรรถนะของผูจัดสงวัตถุดิบและการเก็บ

รักษาขอมูลของผูจัดสง
4) การจัดการสินคาคงคลัง สินทรัพยทุน ผลิตภัณฑใหม การสรางโครงขายผูจัดสง

วัตถุดิบ ความตองการของการนําเขา/สงออกและขอตกลงของผูจัดสงวัตถุดิบ
Make หรือการผลิต
ขอบเขตของกระบวนการผลิต (Make) ครอบคลุมถึงการผลิตเพื่อจัดเก็บ ผลิตตามสั่ง

และผลิตตามการออกแบบทางวิศวกรรมประกอบดวย
1) การจัดตารางกิจกรรมการผลิต การออกแบบ ผลิตและทดสอบบรรจุผลิตภัณฑ
2) ผลสุดทายทางวิศวกรรมสําหรับผลิตภัณฑตามคําสั่งซื้อ
3) การจัดการเกี่ยวกับกฎระเบียบของโรงงาน สมรรถนะในการผลิต
Deliver หรือการสงมอบ
ครอบคลุมถึง การจัดสงผลิตภัณฑที่มีการผลิตไวลวงหนา ผลิตตามคําสั่ง และผลิตตาม

การออกแบบทางวิศวกรรม ต้ังแต การรับคํา สั่งซื้อ การจัดการคลังสินคา การจัดสงรวมไปถึงการ
ติดต้ัง ไดแก

1) กระบวนการจัดการกับคําขอจากลูกคา เสนทางการจัดสง
2) การจัดการคลังสินคาต้ังแตการรับ และจายสินคา
3) การรับหรือรับรองสินคา ณ สถานที่ของลูกคา
4) การออกใบกํากับภาษีใหลูกคา
5) การจัดการและกฎของการสงมอบ
Return หรือการสงคืน
ครอบคลุมถึงการสงคืนของวัตถุดิบ (กลับไปยังผูจัดสง) และการรับผลิตภัณฑสําเร็จรูป

คืน (รับคืนจากลูกคา) รวมถึงผลิตภัณฑที่มีตําหนิ ผลิตภัณฑที่เปนวัสดุสิ้นเปลือง และผลิตภัณฑ
สวนเกินรวมทั้งกระบวนการตอไปน้ี

1) ขั้นตอนการสงคืนผลิตภัณฑทั้งหมด
2) ขั้นตอนการคืนผลิตภัณฑสิ้นเปลือง
3) ขั้นตอนการสงคืนผลิตภัณฑสวนเกิน
4) การจัดการกฎระเบียบในการสงคืน
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2.10 Vendor Managed Inventory (VMI)
จากการพัฒนาอยางกาวกระโดดของเทคโนโลยีในดานการสื่อสารและระบบ

สารสนเทศในชวงทศวรรษที่ผานมาสงผลใหหลายองคกรสามารถพัฒนาประสิทธิภาพในการ
ดําเนินงานของโซอุปทานโดยการแลกเปลี่ยนขอมูลความตองการของลูกคาและขอมูลระดับสินคา
คงคลังระหวางสมาชิกในโซอุปทานไดอยางรวดเร็วขึ้นโดยมีตนทุนที่ตํ่าลงซึ่งสงผลใหมีการเร่ิมนํา
ระบบ VMI มาใช ระบบ VMI น้ีเปนระบบที่มอบใหผูจัดหา/ผูผลิตมีหนาที่รับผิดชอบในการบริหาร
สินคาคงคลังใหแกลูกคากลาวคือผูผลิต/ผูจัดหาจะคอยตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลังของลูกคา
และจัดสงสินคาใหลูกคาเพื่อรักษาระดับสินคาคงคลังของลูกคาใหไดตามนโยบายที่ตกลงกันไว
ต้ังแตตนนอกจากน้ีผูผลิต/ผูจัดหายังใชขอมูลยอดขาย (Point-of-Sale) และระดับสินคาคงคลังที่
ไดรับจากลูกคาเพื่อชวยในการวางการแผนการผลิตหรือการจัดเก็บสินคาของตนเองอีกดวย จะเห็น
ไดวาระบบ VMI เปนระบบที่มีแนวคิดตรงขามกับระบบบริหารสินคาคงคลังที่องคกรสวนใหญ
ปฏิบัติมาในอดีตจนถึงปจจุบันที่ใหสมาชิกแตละหนวยบริหารสินคาคงคลังของตัวเอง และเติมเต็ม
สินคาโดยสงคําสั่งซื้อไปยังสมาชิกถัดไปทางตนนํ้าเมื่อระดับสินคาคงคลังของตนลดลงจนถึงจุด
สั่งซื้อ แตระบบ VMI น้ันเชื่อวาการเชื่อมโยง แลกเปลี่ยนขอมูลและประสานงานกันระหวางสมาชิก
ในโซอุปทานและการมอบอํานาจใหสมาชิกที่อยูในสถานะที่เหมาะสมกวาโดยทั่วไปมักเปนผูผลิต
หรือผูจัดหาทําหนาที่ตัดสินใจในการเติมเต็มสินคาจะทําใหสมาชิกในโซอุปทานไดรับประโยชน
มากกวาประโยชนที่คาดวาจะไดรับจาก VMI สําหรับผูคาปลีกหรือผูใชงานคือ ระดับการใหบริการ
ที่ดีขึ้น อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังสูงขึ้น ลดปริมาณสินคาขาดมือ ในขณะที่ตนทุนในการ
เก็บสินคาและการสั่งสินคาลดลง สําหรับผูผลิต/ผูจัดหาน้ัน VMI สามารถชวยลด Bullwhip Effect
ลดปริมาณวัตถุดิบและสินคาคงคลังชวยในการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ใช
ทรัพยากรไดเหมาะสมขึ้น และยังชวยใหสามารถวางแผนการจัดสงและการเติมเต็มสินคาไดดีขึ้น
VMI คอนขางไดรับความนิยมมากในอุตสาหกรรมคาปลีก กรณีตัวอยางที่ประสบความสําเร็จใน
การนําVMI มาใช ไดแก Wal-Mart เปนตน ในบางคร้ังVMIอาจจะมีชื่อเรียกที่หลากหลายขึ้นอยูกับ
อุตสาหกรรม เชน Quick Response (QR) Continuous Replenishment (CR) หรือEfficient Consumer
Reponses (ECR)

โกศล ดีศีลธรรม (2547) กลาววา Vendor Managed Inventory เปนระบบที่ตอบสนอง
การเติมเต็มสินคา (Order Fulfillment) เพื่อลดความผันผวนทางอุปสงคหรือความตองการของลูกคา
และลดปญหาการขาดสต็อก (Stock-out Reduction) ผูสงมอบจะดําเนินการบริหารระบบสินคาคงคลัง
ใหกับรานคาปลีก เพื่อใหมั่นใจวาระดับสินคาจะไดรับการเติมเต็มอยางอัตโนมัติ (Replenishment
automatically) ดวยการใชระบบจัดเก็บขอมูลอยาง POS (การใชบารโคด ณ จุดขาย) เมื่อลูกคานํา
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สินคาในรานแลวมาชําระเงิน ณ จุดขาย ขอมูลที่ผานเร่ืองอานบารโคดจะถูกนําไปหักจากยอดคลัง
สินคา ทําใหผูสงมอบทราบความเปลี่ยนแปลงระดับสินคาแบบ Real Time และเมื่อระดับสินคา
ลดลงถึงจุดสั่งซื้อเพื่อสั่งซื้อก็จะมีการดําเนินการออกคําสั่งซื้อไปยังผูสงมอบโดยอัตโนมัติเพื่อ
ดําเนินการจัดสงสินคาใหทันเวลาทําใหลดภาระการจัดเก็บสํารองสินคาคงคลังในสต็อก
วัตถุประสงคของ VMI (Aparajit, 2005)

1) ผูผลิตสามารถเขาถึงขอมูล ณ จุดขาย (POS) เพื่อกําหนดการเติมเต็มสินคาใหได
ใกลเคียงกับขอมูล ณ จุดขายเพื่อเพิ่มยอดจําหนาย

2) เพื่อใหผูผลิตสามารถวางแผนการผลิตและการเติมเต็มสินคา
3) เพื่อใหเห็นความตองการที่แทจริงของผูบริโภคเพื่อปรับปรุงระดับการบริการ
4) ชวยผูซื้อรักษาระดับสินคาคงคลังเพื่อลดตนทุนในการจัดการคลังสินคา
5) เพื่อใหเติมเต็มสินคาในระดับที่เหมาะสมโดยใช Automatic Electronic Massage

หลีกเลี่ยงสินคาขาดสต็อก
VMI ประกอบดวยตัวแบบสําคัญ 3 ประการ ไดแก (Aparajit, 2005)
1) การถายโอนอํานาจการจัดการสินคาคงคลังจากผูซื้อไปยังผูขาย (Authority Transfer

Model) โดยอาศัยขอมูลจากผูซื้อ ซึ่งการนําสงขอมูลทําไดหลายทาง เชน Standard EDI Integration,
File Integration, Web Form เปนตน

2) การวางแผนรวมกัน(Joint Planning Model) ของทั้งผูซื้อและผูขายแบงเปน2ขั้นตอน
คือ การแบงปนขอมูล (Sharing) การพยากรณและวางแผนการผลิต ซึ่งตองอาศัยความรวมมือและ
ความเห็นพองตองกันของทั้งสองฝายเพื่อหาระดับที่เหมาะสมในการสํารองสินคา และระดับที่ตอง
จัดสงสินคา

3) การเติมเต็มสินคาโดยอัตโนมัติ (Fully Automated Replenishment Model) ประกอบ
ดวย

1. ขั้นความรวมมือกันของทั้ง 2 ฝาย ในการกําหนดเปาหมายตางๆ
2. ขั้นวางแผน โดยการนําโปรแกรมตางๆ มาชวย
3. ขั้นปฏิบัติการ โดยมีการเติมเต็มสินคาเมื่อมีการบันทึกขอมูล
4. ขั้นประเมินผล
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ภาพที่ 2.6 การแลกเปลี่ยนขอมูลและขั้นตอนในการเติมเต็มสินคาในระบบVMI

เปรียบเทียบระหวางหวงโซอุปทานที่ใชและไมใชระบบ VMI (Aparajit, 2005)
ในหวงโซอุปทานที่ไมใช VMI ยอดขายจะถูกบันทึกไวในแตละจุดขายและขอมูลจะถูก

สงไปตามลําดับขั้นของโซอุปทานเมื่อไดรับคําสั่งซื้อแลวแตละลําดับของโซอุทานจะจัดสงสินคา
และนําไปจัดเก็บไวในคลังสินคาของแตละจุด

ภาพที่ 2.7 รูปแสดงโซอุปทานที่ไมไดใชระบบ VMI
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ในโซอุปทานที่ใช VMI ผูผลิตที่อยูเหนือโซอุปทานสามารถมองเห็นยอดขายของผูซื้อ
ไดทําใหการหมุนเวียนของสินคาคงคลังมีมากขึ้นและลดระยะเวลาการจัดสง แตละจุดมีสินคาคง
คลังนอยลง

ภาพที่ 2.8 แสดงโซอุปทาน ที่ใช VMI

Sarang Aparajit (2005) ไดกลาวถึงขอดีและขอเสียของ VMI ไวดังน้ี
ประโยชนตอผูผลิต
1) ทราบขอมูลสินคาคงคลังของผูซื้อทําใหชวยในการวางแผนการผลิต
2) ผูผลิตสามารถจัดลําดับความสําคัญของการผลิตและการเติมเต็มสินคา
3) เน่ืองจากทราบระดับสินคาคงคลัง
4) ผูผลิตสามารถพยากรณการผลิตไดอยางแมนยํา
5) ลดความผิดพลาดของการสั่งสินคา
6) ลดเวลาในการจัดสงสินคา
ประโยชนตอผูซื้อ
1) ลดคาใชจายในการวางแผนและการสั่งซื้อสินคา เน่ืองจากโอนหนาที่
2) ใหผูผลิตเปนผูรับผิดชอบแทน
3) ลดระดับสินคาคงคลังและสินคาขาด
4) ลดภาระงานใหกับเจาหนาที่
5) ชวยสรางความสัมพันธอันดีระหวางผูผลิตและผูซื้อ
6) เพิ่มระดับการใหบริการแกลูกคา
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จุดดอยของ VMI ไดแก
1) หากผูซื้อไมเต็มใจในการใหขอมูล จะเปนอุปสรรคในการใชระบบ
2) มุงเนนเฉพาะการเติมเต็มสินคาเทาน้ัน
3) ซอรฟแวรไมมีการเชื่อมโยงระหวาง VMI และ ERP
4) ตองอาศัย EDI ในการสงขอมูลระหวางกัน ทําใหเปนการยากหากใช EDI ไมเหมือน

กัน
5) มีการกําหนดจุดสั่งซื้อสินคาที่ตายตัวในการเติมเต็มสินคา
6) ไมสามารถขามผานกําแพงระหวางองคกรได
7) วัฒนธรรมองคกร ความสัมพันธและความไววางใจระหวางกันจะเปนตัวขับเคลื่อน

VMI แตเปนการยากที่จะเขาถึงได
8) ความไววางใจของสมาชิกในหวงโซอุปทานเปนปจจัยที่สําคัญ แตเปนการยากที่จะ

สรางขึ้นมาได
9) ตองไดรับการยอมรับจากผูปฏิบัติจึงจะจะทําใหเกิดผลที่องคกรตองการ

2.11 เบียรเกมส และ Bullwhip Effect
ที่มา: ของเบียรเกมส (www.tpa.or.th,2008)

เปนเกมที่ถู กพัฒนาโดยคณะวิชาการบริหารชาโลน (Sloan School of Management)
แหงสถาบัน เอ็มไอที (MIT) เกมน้ีมีชื่อวา เบียรเกม (Beer Game) ซึ่งไดถูกพัฒนาโดย System
Dynamics Group ในตนทศวรรษ 1960 โดยเปนสวนหน่ึงของงานวิจัยของศาสตราจารย เจ ฟอสเตอร
ในเร่ือง พลวัตรของอุตสาหกรรม (Industrial Dynamics) และเกมน้ีไดถูกนํามาเลนในการฝกอบรม
บุคลากรทั่วโลกโดยมีคนนับพันที่ไดเคยเลนเกมน้ี จากนักเรียนในระดับมัธยมจนถึงหัวหนา
คณะผูบริหารและเจาหนาที่ของรัฐบาล แนนอนคงจะไมมีเบียรจริงและเกมน้ีก็ไมไดสนับสนุนการ
ด่ืมเบียร แตด้ังเดิมแลวเกมน้ีเปนเกมสําหรับฝกอบรมการผลิตและการกระจายสินคา

ลักษณะการเลนเกมสกอนการแตงต้ัง Supply Chain Management
เกมสจะเลนกันบนกระดานเพื่อที่จะแสดงใหเห็นถึงการผลิตและกระจายสินคาเบียร

แตละทีมจะประกอบไปดวย 4 สวนงาน คือ
1) กลุมคาปลีก (Retailer)
2) กลุมคาสง (Wholesaler)
3) กลุมกระจายสินคา (Distributor)
4) กลุมโรงงาน (Factory)
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กลุมทั้งหมดถูกจัดเรียงในลักษณะเสนตรงของการเชื่อมโยงกันและกันหน่ึงหรือสอง
คนจะชวยกันบริหารแตละสวนงาน คลิปตางๆ ใชแทนลังเบียร สวนสํารับของบัตรกระดาษจะแทน
ความตองการของลูกคาในแตละสัปดาหของการจําลองสถานการณ ลูกคาจะซื้อเบียรจากผูคาปลีก
ซึ่งจะสงเบียรจากคลังสินคาของตัวเอง ในมุมกลับผูคาปลีกก็จะสั่งเบียรจากผูคาสงซึ่งจะสงเบียรจาก
คลังสินคาคงคลังของตัวเอง ในทางเดียวกันผูคาสงก็จะสั่งและรับเบียรจากผูกระจายสินคาซึ่งในทาง
ตรงกันขามจะสั่งและรับเบียรจากโรงงานซึ่งเปนสถานที่ผลิตเบียร ในแตละชวงจะมีความลาชาของ
การจัดสงและความลาชาของกระบวนการสั่งซื้อ

วัตถุประสงคของผู เลนเกมในแตละทีมก็คือ พยายามทําใหตนทุนของทีมน้ันตํ่า
ที่สุด ตนทุนของการเก็บของไวในคลังสินคา 50 บาท/ลัง/สัปดาห ตนทุนของสินคาคางสง คือ 100
บาท/ลัง/สัปดาห เปนตนทุนของการที่เราปองกันไวไมใหเกิดการขาดแคลนสินคาสําหรับลูกคา
ตนทุนสามารถที่จะประเมินไดในแตละชวงของโซของการกระจายสินคา

เกมน้ีสามารถเลนไดทุกแหงต้ังแต 4 คน จนถึง 100 คน โดยใครมีตนทุนตํ่าสุดจะเปน
ผูชนะ เกมเร่ิมตนจากจุดสมดุล คือ แตละคลังสินคาจะมีเบียร 12 ลัง และผลิตเร่ิมแรก 4 ลังตอ
สัปดาห ในสัปดาหแรกของเกม ผูเลนแตละคนจะเรียนรูกลไกการเติมเต็มการสั่งซื้อ (Order
Fulfillment) การบันทึกสินคาคงคลังในระหวางที่ความตองการของลูกคายังคงอยูที่ 4 ลังตอสัปดาห
และผูเลนตองมีเบียร 4 ลัง คงไวเสมอ เมื่อเร่ิมสัปดาหที่ 4 ผูเลนจะไดรับอนุญาตใหสั่งเบียรไดตาม
จํานวนที่ตองการ หากไดรับแจงวาความตองการของลูกคาแปรเปลี่ยนไป ดังน้ันงานของพวกเขา
คือ การพยากรณความตองการของลูกคา เกมน้ีจะดําเนินไปประมาณ 25-50 สัปดาห

ในระหวางการเลนเกมส การติดตอสื่อสารระหวางผูเลนจะถูกจํากัด ผูเลนแตละคนจะมี
ขอมูลที่ใชเฉพาะในสวนงาน สินคาคงคลัง (Inventory) และระดับสินคาคางสง (Backlog) ปกติจะ
เปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัดในแตละสัปดาห ผูเลนจะถูกสั่งไมใหติดตอสื่อสารกัน แตขอมูลจะถูก
สงการสั่งซื้อและการจัดสง ความตองการของลูกคาไมใหผูเลนแตละคนรูลวงหนา จะมีเพียงผูคา
ปลีกที่รูความตองการของลูกคา สวนคนอ่ืนๆ ใหเรียนรูจากคําสั่งซื้อของลูกคาตัวเองขอมูลที่จํากัดน้ี
บอกเปนนัยวาผูเลนไมสามารถที่จะประสานการตัดสินใจหรือกลยุทธการวางแผนรวมกัน แมวา
วัตถุประสงคของแตละทีม คือการลดตนทุนรวม เบียรเกมสพยายามที่จะเลียนแบบธุรกิจจริง สิ่งที่
ผูเลนจะตองทํา คือ การตอบสนองความตองการของลูกคาและการสั่งสินคาจากผูจัดสงไดอยาง
พอเพียง โดยที่ทําใหมีสินคาคงคลังตํ่าและจะตองไมมีสินคาคางสง สําหรับขอจํากัดอ่ืนๆ เชน ไมมี
เคร่ืองจักรเสีย ไมมีปญหาแรงงาน ไมมีปญหาเร่ืองกําลังการผลิต เปนตน

จากผลการเลนเบียรเกมสปริมาณสินคาที่สั่งซื้อในแตละสัปดาหที่มักปรากฎจะสูงมาก
เกินความตองการจริงและความแปรปรวนจะมีมากขึ้นเร่ือยๆ สําหรับสมาชิกที่อยูตนนํ้าน้ีถูกเรียกวา
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ปรากฎการณ Bullwhip Effect ซึ่งเปนปรากฎการณที่เกิดขึ้นไมเพียงแตเแคในเกมสเทาน้ัน บริษัท
Procter & Gamble ก็พบกับเหตุการณความแปรปรวนน้ีในสินคาผาออม Pampers หรือ บริษัท HP
เองก็พบกับปญหาน้ีในสินคา Printer เชนกัน สาเหตุที่สําคัญสาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิด Bullwhip Effect
คือ การที่สมาชิกในโซอุปทานไมมีการแลกเปลี่ยนขอมูลกันโดยเฉพาะขอมูลความตองการที่แทจริง
ของผูบริโภค ทําใหสมาชิกแตละหนวยในโซอุปทานตองพยายามพยากรณความตองการของ
ผูบริโภคโดยใชขอมูลคําสั่งซื้อในอดีตของลูกคาที่อยูถัดไปทางปลายนํ้าของตนเองดังน้ันคา
พยากรณที่สมาชิกแตละหนวยคํานวณไดจึงไมตรงกับความตองการจริงของผูบริโภคและมีความ
เบี่ยงเบนมากขึ้นเร่ือยๆ วิธีการหน่ึงที่เชื่อวาจะสามารถชวยแกปญหาน้ีไดคือ การแลกเปลี่ยนขอมูล
ยอดขายที่แทจริง (Point-of-Sale) ระหวางสมาชิกในโซอุปทาน และการนําระบบ VMI มาใช

Bullwhip Effect
Bullwhip effect คือปรากฎการความผิดเพี้ยนของขอมูลระหวางผูใชสินคาและผูสงมอบ

Bullwhip effect เกิดจากการไดรับขอมูลที่ไมพรอมกันของสมาชิกในโซอุปทานทําใหเกิดความ
ตองการที่ไมจริงทําใหผูผลิตและผูคาสงมีความเขาใจวาตลาดมีความตองการสินคาจํานวนมาก ทํา
การเพิ่มกําลังการผลิต ผูคาสงก็กักตุนสินคาเปนจํานวนมาก ทําใหสินคาถูกนําเขาสูระบบเปน
จํานวนมาก แตหลังจากน้ันพบวาความตองการในตลาดไมไดมากอยางที่ไดรับขอมูล จึงทําใหเกิด
สภาวะสินคาลนตลาด (Michael Donavan, 2008)

ผลกระทบของปรากฎการณ Bullwhip effect
ตนทุนการผลิต เพิ่มขึ้น
ผลิตตามความแปรปรวน เพิ่มขึ้น
ตนทุนสินคาคงคลัง เพิ่มขึ้น
ตนทุนการขนสง เพิ่มขึ้น
ตนทุนแรงงานในคลังสินคา เพิ่มขึ้น
เวลานําในการเติมเต็มสินคา ลดลง
ระดับความพรอมของผลิตภัณฑ ลดลง

2.12 การพยากรณ (Forecasting)
คําวา พยากรณ หรือ ทํานาย หมายถึง การคาดวาในอนาคตจะเกิดอะไรขึ้น และเกิดขึ้น

มากนอยเพียงใด
ปจจัยที่ตองการเพื่อการพยากรณใหใกลความเปนจริง
การพยากรณจะถูกตองใกลเคียงความเปนจริง ถามีเหตุที่เกื้อกูลตอไปน้ี
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1) ทราบถึงความเปนไปได เชน อีก 10 ปจะสามารถปลูกพืชเมืองหนาวในภาคอีสาน
ได

2) ทราบขอมูลในอดีตเพื่อเปนฐานพยากรณ เชน ทราบวาอดีตราคานํ้ามันเพิ่มปละ 5%
3) ทราบถึงสภาพเศรษฐกิจและการเมืองในอนาคต
ชวงเวลาของการพยากรณ
1) Short – Range Forecast : ตํ่ากวา 1 ป ปกติจะตํ่ากวา 3 เดือน เชน การจัดซื้อตางๆ
2) Medium – Range Forecast : 3 เดือน ถึง 1 ป เชนการกําหนด KPI ของบริษัท
3) Long – Range Forecast : 3 ปขึ้นไป เชนการวางแผนผลิตสินคาตัวใหม
วิธีการพยากรณ แบงไดเปนสองวิธีหลักๆ คือ
1) Quantitative
2) Qualitative
วิธีตามคุณภาพ (Qualitative)
1) จากความเห็นของผูบริหารหรือผูมีประสบการณในเร่ืองน้ันๆ
2) จากการประมาณการของพนักงานขาย
3) จากการใชกลุมผูเชี่ยวชาญสอบถามบุคคลในพื้นที่ที่ตองการทําการพยากรณหลายๆ

คร้ัง
4) จากการสอบถามลูกคาโดยตรง
วิธีตามปริมาณ (Quantitative) เปนวิธีการพยากรณโดยใชหลักการทางสถิติมาชวยใน

การพยากรณโดยแบงเปน 2 เทคนิคการพยากรณไดดังตอไปน้ี
1) เทคนิคพยากรณโดยอาศัยขอมูลอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting Techniques)

การพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Method) เปนวิธีการที่ใชพยากรณอุปสงคในอนาคต
โดยคาดวาจะมีลักษณะเชนเดียวกับปจจุบันหรืออนาคต โดยอุปสงคในความเปนจริงไดรับ
อิทธิพลจากแนวโนม (Trend) ฤดูกาล (Seasonal) วัฎจักร (Cycle) และเหตุการณผิดปกติ (Irregular
Variation)

การใชอนุกรมเวลามี 3 วิธี คือ
1. การพยากรณอยางงาย (Naive Forecast) เปนการพยากรณวายอดขายในอนาคต

จะเทากับยอดขายปจจุบัน เชน เดือนมกราคมขายได 100 ชิ้น เดือนกุมภาพันธควรจะขายได 100 ชิ้น
เชนกัน ถาเดือนกุมภาพันธขายไดจริง 50 ชิ้น ก็จะพยากรณวาเดือนมีนาคมวาขายได 50 ชิ้นเชนกัน
วิธีการพยากรณน้ีงายและมีคาใชจายตํ่า แตตอเมื่อมียอดขายสงผลสม่ําเสมอ เทาน้ัน แตถามี
เหตุการณผิดปกติเกิดขึ้นจะเกิดความคลาดเคลื่อนสูง
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2. การหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) เปนการหาคาเฉลี่ยของยอดขายโดย
ใชจํานวนขอมูล 3 ชวงเวลาขึ้นไปในการคํานวณ เมื่อเวลาผานไป 1 ชวงก็ใชขอมูลใหมมาเฉลี่ยแทน
ขอมูลในชวงเวลาไกลที่สุดซึ่งจะถูกตัดทิ้งไป

 อุปสงคหรือยอดขายในชวงเวลา n คร้ัง (สมการที่ 2.13)
n

การพยากรณแบบคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ตองการอยางนอย ขอมูล 3 ชวงเวลา ดังน้ันคา
พยากรณที่ไดคาแรกคือของชวงที่ 4 เชนถาเร่ิมเก็บขอมูลยอดขายเดือนมกราคม ในเดือนกุมภาพันธ
และมีนาคม ก็ยังพยากรณไมได จะเร่ิมพยากรณไดเมื่อสิ้นเดือนมีนาคม โดยคํานวณคาพยากรณของ
เดือนเมษายนและใชคาน้ีทําการพยากรณเดือนพฤษภาคม โดยตัดยอดขายจริงของเดือนมกราคมที่
อยูไกลที่สุดออกไป เอายอดขายจริงของเดือนเมษายนเขาแทนที่แลวคํานวณหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ซึ่ง
เปนคาพยากรณของเดือนพฤษภาคมตอไป

ในการพยากรณจริงๆ จะมีอีกปจจัยหน่ึงที่เขามามีผลตอการพยากรณคือความสําคัญ
หรือนํ้าหนักของความสําคัญของสินคาน้ันๆ จึงเกิดวิธีการพยากรณอีกแบบหน่ึงที่เอานํ้าหนักเขาไป
เกี่ยวของดวยเรียกวาการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงนํ้าหนัก (Weighted Moving Average) ซึ่ง
สามารถแสดงเปนสูตรการคํานวนไดดังน้ี

W 1t A 1t +W 2t A 2t +…….+W nt A nt (สมการที่ 2.14)

w

นํ้าหนักของชวงเวลาที่ใกลคาพยากรณจะมากกวานํ้าหนักของชวงเวลาที่ไกล
3. การปรับเรียบดวยเอ็กซโปเนนเชียล (Exponential Smoothing) เปนการหา

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงนํ้าหนักที่จัดคาพยากรณออกมาในรูปการใชสมการคํานวณ ซึ่งจะใชคา
ขอมูลเร่ิมตนคาเดียวและถวงนํ้าหนักโดยใชสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ ( ) ที่มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1.00

คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียล (F 1t ) = F 1t +  (A 1t - F 1t ) (สมการที่ 2.15)
หรือ =  A 1t + (1- )F 1t

โดยที่ F 1t เปนคาพยากรณในชวงเวลากอนการพยากรณ 1 ชวง
A 1t เปนคาจริงในชวงเวลากอนการพยากรณ 1 ชวง

ในการคํานวณคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียล จะกําหนดใหคาพยากรณคาแรกเทากับคาจริง
ของชวงเวลากอนหนาน้ัน 1 ชวง

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ =

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงนํ้าหนัก =
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สําหรับคา 
ถา  มีคาสูงจะเปนการถวงใหขอมูลที่ใกลชวงพยากรณมีนํ้าหนักมากกวา ที่มีตํ่า

ดังน้ัน ที่มีคาใกลเคียง 1 จะทําใหคาพยากรณสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลงของขอมูลในแตละ
ชวงไดมากกวา เสนกราฟของคาพยากรณที่ไดจะมีลักษณะไมราบเรียบเทาใดนัก จึงเหมาะกับ
ยอดขายที่มีลักษณะเปลี่ยนแปลงขึ้นลงบอยๆ ถา เทากับ 1 จะทําใหคาพยากรณ (Ft) = 1.0A 1t

คือคาจริงในชวงเวลากอนหนาน้ัน 1 ชวง ซึ่งจะกลายเปนวิธีของการพยากรณอยางงายน่ันเอง
ถา มีคาตํ่าจะเปนการถวงใหขอมูลที่อยูไกลชวงพยากรณมีนํ้าหนักมากกวา ที่มีคา

สูงดังน้ัน  ที่มีคาตํ่าใกลเคียง 0 จะทําใหเสนกราฟของคาพยากรณราบเรียบเปนเสนตรงจึงเหมาะ
กับยอดขายที่มีลักษณะราบเรียบเปนเสนตรง

ดังน้ัน สูตรคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลเขียนไดอีกแบบคือ

Ft  =  A 1t + (1- )A 2t + (1- ) 2 A 3t +….+ (1- ) n A nt (สมการที่ 2.16)

4. วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียลดวยแนวโนม (Trend-adjusted Exponential
Smoothing)

ยอดขายน้ันประกอบดวยปจจัยหลายอยางเพื่อทําใหการพยากรณมีความใกลเคียง
ความเปนจริงมากที่สุดจึงมีการนําเอาแนวโนม (Trend) มาปรับคาเฉลี่ยคาพยากรณซึ่งแสดงดัง
สมการตอไปน้ี

FIT = F t +  T t

F t = (1-  )F 1t +  A 1t หรือ F 1t +  (A 1t - F 1t )
T t = (1-  )T 1t +  ( F t – F 1t )

เมื่อ FIT t = คาเฉลี่ยปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียลดวยแนวโนม
F t = คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลของยอดขายในชวงเวลา t
T t = คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลของแนวโนมในชวงเวลา t
 = สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของคาเฉลี่ย
 = สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของแนวโนม

คาของ  จะมีลักษณะเชนเดียวกับคา  คือตองหาคาที่เหมาะสมที่จะใชในการ
พยากรณดวยการลองพยากรณดวยคา  หลายๆ คาแลวเลือกคาที่พยากรณไดแมนยําที่สุด โดย
ทั่วไปถาคา  สูง จะใชไดดีเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของแนวโนมในชวงสั้นๆ ถา  ตํ่าจะใหคา
พยากรณของแนวโนมออกมาในลักษณะเฉลี่ยมากกวา
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1) เทคนิคการพยากรณโดยการวิเคราะหเชิงสาเหตุ
การวิเคราะหเชิงสาเหตุ (Causal or Associative Models) เปนวิธีพยากรณเชิงปริมาณ

ที่มีขอสมมุติที่แตกตางจากการวิเคราะหอนุกรมเวลา คือจะสมมุติวาปจจัยอ่ืนๆ ต้ังแต 1 ตัวแปรขึ้น
ไปมีความสัมพันธกับตัวแปรที่ตองการที่จะพยากรณ เชน การพยากรณปริมาณความตองการซื้อ
รถยนตจะมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางไรเมื่อราคานํ้ามันเปลี่ยนแปลงไป หรือวาขึ้นอยูกับการต้ังราคา
การโฆษณาดึงดูดใจ และของแถมตางๆ เปนตน โดยจะเรียกตัวแปรที่ตองการพยากรณวา ตัวแปร
ตาม (Dependent Variable) และขอมูล หรือตัวแปรอ่ืนๆ ที่มีความสัมพันธกับตัวแปรที่ตองการ
พยากรณจะเรียกวา ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) สําหรับตัวแบบที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย
คือ ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis Model) ซึ่งสามารถจําแนกได 2 ประเภท
คือ

1. ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอยอยางงาย ซึ่งเปนตัวแบบที่กําหนดวาตัวแปรตาม
มีความสัมพันธหรือขึ้นอยูกับตัวแปรอิสระเพียงตัวเดียว

2. ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอยเชิงซอน เปนตัวแบบที่กําหนดวาตัวแปรตามมี
ความสัมพันธหรือขึ้นอยูกับตัวแปรอิสระมากกวา 1 ตัวแปรขึ้นไป

การวัดความแมนยําของการพยากรณ
เปาหมายสูงสุดในการพยากรณที่ผูเกี่ยวของกับการพยากรณทุกๆ ฝายตองการ คือการ

ไดคาพยากรณที่มีความถูกตองและไมเอียงเฉ และคาความถูกตองของการพยากรณจะมากหรือนอย
น้ันจะขึ้นอยูกับคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณ (Forecast Error หรือ et) การวัดความถูกตอง
ของการพยากรณจะเปนการตรวจสอบวาคาที่ไดจากการพยากรณแตกตางจากคาจริงมากนอย
เพียงใด ณ ชวงเวลา t เดียวกันใด ๆ หากคาจริงแตกตางจากคาพยากรณมาก คาความคลาดเคลื่อน
ของการพยากรณก็จะมีคาสูง สําหรับคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณสามารถคํานวณไดดัง
สมการตอไปน้ี

et = Yt – Ft (สมการที่ 2.17)

1) คาความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย (Mean Absolute Deviation: MAD) มีสูตรในการ
คํานวณดังน้ี

(สมการที่ 2.18)
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คาความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย หรือ MAD เปนตัวชี้วัดความถูกตองของการ
พยากรณที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย นอกจากน้ันยังนิยมนํามาใชวัดเพื่อเปรียบเทียบวิธีการ
พยากรณ โดยผูพยากรณควรจะเลือกสมการพยากรณที่มีคา MAD ตํ่าสุด

2) คาความคลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ย (Mean Squared Error: MSE) มีสูตรในการ
คํานวณดังน้ี

(สมการที่ 2.19)

การวัดความถูกตองของการพยากรณที่นิยมใชกันอยางแพรหลายอีกวิธีหน่ึง คือ การหา
คาความคลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ย หรือ MSE ซึ่งคาน้ีใชหลักการเดียวกันกับการหาคาความ
แปรปรวนในทางสถิติ การวัดคาความคลาดเคลื่อนดวยวิธี น้ีจะไดคาความคลาดเคลื่อนที่สูงเน่ืองจาก
เปนการนําความคลาดเคลื่อน ณ เวลาใดๆ มายกกําลังสอง กอนที่จะหาผลรวมแลวจึงนํามาหา
คาเฉลี่ยอีกคร้ังหน่ึง

3) คารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย (Mean Absolute Percentage Error:
MAPE) มีสูตรในการคํานวณดังน้ี

(สมการที่ 2.20)

การวัดความถูกตองของการพยากรณโดยใชคารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย
หรือ MAPE น้ันจะมีขอไดเปรียบกวาอีก 2 วิธีที่กลาวมา เน่ืองจากเปนการวัดความคลาดเคลื่อนของ
การพยากรณเทียบกับคาขอมูลจริงจึงสามารถที่จะใชในการประเมินการพยากรณไดเหมาะสมกวา

2.13 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ
วราธร ปญญางาม อาภาศรี จิรศรีกุณฑล กมลอัญญะ มณีตระกูล และ ศุภโรจน

รัตนดิลกพาณิชย (2551) ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการควบคุมวัตถุดิบคงคลังในโรงงาน
ผูผลิตชิ้นสวนยางและพลาสติกโดยใชระบบการสั่งซื้อขนาดประหยัด (EOQ) เปนเคร่ืองมือในการ
ปรับปรุงระบบการจัดซื้อของบริษัทตัวอยางที่ประสบปญหาสินคาคลังที่บางคร้ังมีมากเกินความ
ตองการทําใหบริษัทประสบปญหาพื้นที่รองรับในการจัดเก็บไมเพียงพอตองเสียคาใชจายในการหา
พื้นที่จัดเก็บและดูแลวัตถุดิบเพิ่มเติม ในขณะที่บางคร้ังก็ประสบปญหาวัตถุดิบไมเพียงพอตอการ
ผลิตทําใหบริษัทสูญเสียโอกาสในการผลิตและการขายทีมงานผูทําการวิจัยไดทําการเลือกวัตถุดิบเพื่อ
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ทําการศึกษาดวยวิธี ABC Analysis ตามมูลคาของวัตถุดิบ ซึ่งก็ไดวัตถุดิบกลุมยางและกลุมสารเคมี
เปนวัตถุดิบตัวอยางในการวิเคราะหหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด  จุดสั่งซื้อใหม ขนาดสตอกเพื่อ
ความปลอดภัย และตนทุนรวมที่เกิดขึ้นทั้งหมด จากการศึกษาพบวา การลดขนาดของสตอกเพื่อ
ความปลอดภัยในบริษัทตัวอยางสามารถ ชวยใหบริษัทลดจํานวนสินคาคงคลังใหมีปริมาณที่พอดี
กับความตองการและยังสามารถลดตนทุนลงไดอีก

ปริวัฒน ลิ้มศิริ (2548) ทําการศึกษาแนวทางในการประยุกตเอาระบบการบริหารวัสดุ
คงคลังโดยผูสงมอบ (VMI) มาใชเพื่อปรับปรุงระบบการควบคุมสินคาคงคลังของบรรจุภัณฑใน
บริษัทผูผลิตผลิตภัณฑกันร่ัวซึมแหงหน่ึงซึ่งประสบปริวาณวัสดุคงคลังของบรรจุภัณฑ ณ ชวงสิ้น
เดือนมีปริมาณสูง ปญหาระยะเวลานําของการสงมอบบรรจุภัณฑไมมีความแนนอน ปญหาบรรจุ
ภัณฑขาดสตอก และปญหาการสงมอบบรรจุภัณฑไมตรงตามที่สั่งซื้อ การพัฒนาการจัดการวัสดุคง
คลังเร่ิมดวยการเตรียมความพรอม การกําหนดกรอบความรวมมือระหวางบริษัทกับผูสงมอบ
วัตถุดิบ การพัฒนาตัวแบบระบบการบริหารวัตถุดิบคงคลัง การเติมเต็มวัตถุดิบคงคลัง จากการ
ศึกษานําระบบการบริหารวัสดุคงคลังมาใชทําใหบริษัทตัวอยางสามารถปรับปรุงระบบการควบคุม
สินคาคงคลัง มีผลใหปริมาณสตอกคงคลังของบรรจุภัณฑลดลง อีกทั้งความถูกตองแมนยําและ
ชวงเวลานําในการสงมอบก็มีความแนนอนขึ้นดวย

สุฑามาศ ตรีมงคล และวิจิตรสวัสด์ิ สุขสวัสด์ิ ณ อยุธยา (2551) ไดทําการประยุกต
แนวความคิดการบริหารสินคาคงคลังดวยระบบ VMI ไปใชในการบริหารเวชภัณฑยาของ
โรงพยาบาลในจังหวัดพระนครศรีอยุธยาเน่ืองจากเวชภัณฑและยาเปนสินคาคงคลังหมุนเวียนที่มี
มูลคาสูงสุดในโรงพยาบาลและองคการเภสัชกรรมไดริเร่ิมนําระบบ VMI มาใชโดยหวังที่จะใหเพิ่ม
ประสิทธิภาพและความสามารถในการบริหารยาและเวชภัณฑ  การศึกษาน้ีเปนการประเมินการนํา
ระบบบริหารคลังสินคาดวยระบบ VMI มาใชในโรงพยาบาลบริเวณพื้นที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา
เพื่อเสนอการวิเคราะหแนวทางการประยุกตไปใชในการบริหารการจัดการคลังยาและเวชภัณฑเพื่อ
สนองความตองการที่แปรผันอยางรวดเร็วของผูปวย รวมทั้งศึกษาปญหาและอุปสรรคในการนํา
ระบบการบริหารสินคาคงคลังดวยระบบ VMI มาใชในโรงพยาบาลตัวอยาง การศึกษาน้ีใชดัชนีวัด
ประสิทธิภาพ fill rate มาประเมินประสิทธิภาพของการนําระบบ VMI ไปใชงาน

สิริอร เศรษฐมานิต (2551) ทําการศึกษาผลกระทบของระบบ VMI ที่มีตอสมาชิกใน
โซอุปทานโดยใชแบบจําลองสถานการณสองแบบคือแบบโซอุปทานด้ังเดิมที่สมาชิกแตละราย
พยายามหานโยบายที่เหมาะกับตัวเองโดยไมไดคํานึงถึงผลกระทบที่มีตอสมาชิกอ่ืนๆ ในระบบโซ
อุปทานและยังไมมีการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางสมาชิกในโซอุปทานกับแบบจําลองที่สมาชิกใน
โซอุปทานไดนําเอาระบบ VMI มาใช การศึกษาพบวาแบบจําลองที่มีการนํา VMI มาใชสามารถ
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ชวยลดตนทุนโดยรวมของโซอุปทานไดแตเมื่อวิเคราะหในรายละเอียดพบวาสัดสวนตนทุนที่ลดลง
ของแตละสมาชิกในโซอุปทานน้ันที่ปริมาณแตกตางกันไปดังน้ันการศึกษาจึงชวยเปนแนวทาง
เสนอแนะวาในการวางแผนตัดสินใจนําระบบ VMI มาใชในโซอุปทานใดก็ตามจะตองมีการตกลง
รวมกันถึงสัดสวนในการลงทุนและผลประโยชนที่จะไดรับระหวางสมาชิกแตละรายในโซอุปทาน
น้ันๆ กอน โดยที่สมาชิกที่มีแนวโนมที่จะไดรับประโยชนในการลดตนทุนมากก็ควรที่จะมีการ
ลงทุนมากกวาหรือแบงผลประโยชนไปยังสมาชิกที่มีสัดสวนไดรับผลประโยชนนอยกวา เพื่อ
ทุกฝายจะไดรับผลประโยชนเทาเทียมกัน

สุมาลี สวัสดิพงพันธ (2549) ทําการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการเติมเต็มสินคา
ไปยังรานคาปลีกของบริษัทผูใหบริการโทรศัพทเคลื่อนที่แหงหน่ึง การศึกษาน้ีเนนแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธิภาพการจัดการในการเติมเต็มสินคาในรานคาโทรศัพทเคลื่อนที่ทามกลางสภาวการณ
การแขงขันทางการตลาดที่สูงและความตองการที่แปรผันอยางรวดเร็วของผูบริโภค ผูทําการศึกษา
ไดประยุกตใชระบบ VMI และแนวคิดการสนองตอบความตองการของผูบริโภคอยางมีประสิทธิภาพ
(Efficient Consumer Response) หรือ ECR มาเปนตนแบบในการแกไขปญหา และยังเสนอโปรแกรม
ในการคํานวณหาปริมาณความตองการในการเติมเต็มสินคา เพื่อจัดเตรียมสินคาสงไปยั งรานสาขา
ไดทันตามความตองการ การศึกษาน้ีชวยลดปริมาณสินคาคงคลังในรานคาปลีกโดยเฉลี่ย 0.11%
และยังเพิ่มอัตราหมุนเวียนสินคาอีก 0.09%

XIAO Yan-ling YANG Qian และ TIAN We-Chao (2008) ทําการศึกษาการประยุกต
ใชระบบ Centralized VMI ในธุรกิจปโตรเคมีของประเทศจีน เน่ืองดวยอุตสาหกรรมปโตรเคมีใน
ประเทศจีนประสบปญหาการควบคุมสตอกของวัตถุดิบอยูเสมอ การที่บริษัทปโตรเคมีประสบ
ปญหาสตอกของวัตถุดิบไมพอเพียงทําใหแตละบริษัทตองทําการเก็บวัตถุดิบคงคลังเปนจํานวนมาก
คาใชจายในการดูแลรักษาและคาใชจายดาน Logistics ยอมสูงขึ้นดวยสินคาดานปโตรเคมีเปน
สินคาที่มีมูลคาสูงดังน้ันจํานวนเงินที่สูญเสียไปจากการขาดการจัดการระบบบริหารวัตถุดิบคงคลัง
จึงเปนจํานวนเงินที่มหาศาล จากการประยุกตนําระบบ Centralized VMI มาใชในการควบคุม
วัตถุดิบคงคลังมาใชในธุรกิจปโตรเคมีทําใหเกิดประโยชนหลักๆ สามอยางตอสมาชิกโซอุปทาน
ธุรกิจปโตรเคมีคือ 1 ความรวมมือที่ดีขึ้นระหวางสมาชิกตางๆ ไมวาจะเปน ผูสงมอบวัตถุดิบ ผูผลิต
ผูรับจางชวงในการบริการดาน Logistics การแลกเปลี่ยนขอมูลกันในระหวางสมาชิกทําใหเกิดการ
ทํางานเปนทีมและรวมมือกันแกปญหาที่ดีขึ้น 2 คาใชจายดาน Logistics ที่ลดลงในทุกๆ สวนของ
สมาชิกในโซอุปทานและ 3 ชวยลดความเสี่ยงของผูสงมอบวัตถุดิบ
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อนุรัตน ธรรมวัฒนวิมล (2548) ศึกษาความเปนไปไดและผลกระทบจากการใชระบบ
VMI ในธุรกิจคาปลีก การศึกษาโดยการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของพบวาสวนใหญเห็นดวยที่วา VMI
สามารถชวยแกปญหาในการเติมเต็มสินคาในรานคาปลีกไดแตการนําระบบ VMI มาใชตองมีการ
ลงทุนในการติดต้ังทั้งซอฟทแวรและฮารดแวรคอนขางสูงและคอนขางยุงยากในการทํางานของ
เจาหนาที่สําหรับขอเสนอแนะสําหรับระบบ VMI ผูที่เกี่ยวของเสนออยากใหมีการสงขอมูลสินคา
คงคลังใหผูผลิตทราบแบบทันทีทันใดและควรจะมีการวิเคราะหแนวโนมความตองการของ
ผูบริโภคใหดวย

มนตชัย รัตนะ (2552) ทําการศึกษาการปรับปรุงการบริหารคลังสินคาของบริษัทชัยนาท
เซรามิค จํากัดเพื่อหาแนวทางการลดตนทุนการจัดการคลังสินคา การแกปญหาสินคาลนคลังสินคา
และจัดการคลังสินคาของบริษัทใหมีระบบยิ่งขึ้น ผูทําการศึกษาไดใชการแบงแยกสินคาคงคลังดวย
ระบบ ABC เพื่อแบงชนิดของสินคาที่จะทําการควบคุมจากน้ันใชระบบขนาดการสั่งซื้อแบบ
ประหยัด(EOQ)และระบบการสั่งซื้อใหม (Re Order Point) มาชวยปรับปรุงระบบการสั่งซื้อ
การศึกษาพบวาระบบการสั่งซื้อแบบประหยัดและการบริหารคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพสามารถ
ชวยใหบริษัทสามารถลดตนทุนเกี่ยวกับการจัดการคลังสินคาลงได

สุวิทย สิริมณีกร (2549) ศึกษาเร่ืองการบริหารสินคาคงคลังสํารอง สําหรับบริษัท
กระดาษลูกฟูกไทย จํากัด วาเมื่อความตองการสินคาของลูกคามีความแปรปรวน การบริหารสินคา
คงคลังที่มีประสิทธิภาพจึงเปนสิ่งที่ธุรกิจตองการ การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาการ
ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหเชิงปริมาณ สําหรับการบริหารสินคาคงคลังสํารอง และศึกษา
แนวทางเปรียบเทียบตนทุนรวม ซึ่งประกอบดวยตนทุนการเก็บรักษาและตนทุนสูญเสียวัตถุดิบ
การศึกษาน้ีศึกษาภายใตกรอบแนวคิดวา การบริหารระดับสินคาคงคลังสํารองขึ้นอยูกับปจจัย 4
ประการ คือ ความคลาดเคลื่อนของความตองการ ระดับการตอบสนองความตองการของลูกคา
ความสูญเสียจากการผลิต และตนทุนการเก็บรักษา งานวิจัยน้ีแสดงการเปรียบเทียบผลลัพธตนทุน
รวมจากการใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการบริหารสินคาคงคลัง โดยการเลือกตัวอยาง
วัตถุดิบ จากบริษัทลูกฟูกไทย จํากัด ซึ่งเปนบริษัทกรณีศึกษาผลที่ไดรับจากการศึกษา พบวา จํานวน
รายการวัตถุดิบที่ใชในการผลิต สงผลตอตนทุนรวม และระดับการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาที่สูง สงผลใหตนทุนรวมเพิ่มสูงขึ้น ผลลัพธของการศึกษาทําใหทราบถึงประโยชนของการนํา
เทคนิคการวิเคราะหเชิงปริมาณมาใชในการบริหารสินคาคงคลัง และแนวคิดตนทุนรวมทําใหเห็น
ภาพของโครงสรางตนทุนที่ละเอียดขึ้นอีกทั้งยังชวยใหสามารถเปรียบเทียบหาแนวทางการบริหาร
งานไดดีกวาการพิจารณาตนทุนเพียงรายการใดรายการหน่ึง
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บทที่ 3
ระเบียบวิธีวิจัย

การศึกษาการนําระบบ Vendor Managed Inventory (VMI) มาใชกับโรงงานผลิต IC
กรณีศึกษาเพื่อแกไขปญหาสินคาคงคลัง ต้ังแตตนเหตุของปญหาอันไดแกความผิดพลาดใน
กระบวนการสั่งซื้อ การขาดความรวมมือกันระหวางผูสงมอบวัตถุดิบกับโรงงานผลิต IC และ
ความสามารถในการบริหารจัดการสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่เหมาะสม การดําเนินการศึกษามี
ขั้นตอนดังตอไปน้ี

3.1 วิธีการศึกษา
3.2 ประชากร
3.3 เคร่ืองมือในการดําเนินการศึกษา
3.4 การเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูล
3.5 การพยากรณความตองการวัตถุดิบ
3.6 การหาสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety stock) และการเติมเต็มสินคา

3.1 วิธีการศึกษา
3.1.1 ศึกษาที่มาของการเกิดปญหาของกระบวนการสั่งซื้อ แนวทางการแกไขปญหาการจัดซื้อ

วิธีการสั่งซื้อ การเติมเต็มสินคาที่เหมาะสมในการชวยควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง
3.1.2 ศึกษาการทํางานของระบบ VMI เพื่อนําไปใชจริงในโรงงานกรณีศึกษา แนวทางในการ

เชื่อมตอขอมูลระหวางผูสงมอบวัตถุดิบ คลังสินคา และโรงงานกรณีศึกษา

3.2 ประชากร
ประชากรและกลุมตัวอยางของการศึกษาเร่ืองน้ีคือประชากรในโรงงานผูผลิต IC และ

กลุมที่ เกี่ยวของกับการประยุกตใชระบบ VMI ในโรงงานที่เปนกรณีศึกษาอันไดแกผูสงมอบวัตถุดิบ
Epoxy Mold Compound ผูใหบริการคลังสินคาและเจาหนาที่ที่ปฏิบัติงานในองคกรทั้งสามสวนเชน
ฝายคลังสินคา ฝายจัดซื้อ  ฝายขนสง ฝายบริการลูกคา และฝายควบคุมระบบติดตอสื่อสาร
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3.3 เคร่ืองมือในการดําเนินการศึกษา
3.3.1 แบบบันทึกขอมูลเก็บขอมูลจํานวนการใช Epoxy Mold Compound ชนิดตางๆ ราคาของ

วัตถุดิบ กระบวนการจัดซื้อและระยะเวลาในการสงมอบ กระบวนการสงมอบ การเก็บรักษา
3.3.2 ขอมูลจากการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของ ผูปฎิบัติงานในสวนตางๆ ในการนําระบบ VMI มา

ใช การสัมภาษณเปนชนิดแบบไมมีโครงสรางไมเปนทางการโดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ใน
การเก็บและรวบรวมขอมูล

3.4 การจัดกลุม Epoxy Mold Compound แบบ ABC Analysis
ระบบการจัดกลุมสินคาหรือวัตถุดิบคงคลังดวยทฤษฎี ABC Analysis น้ีเปนวิธีการจัด

แบงกลุมสินคาคงคลังโดยพิจารณาจากปริมาณและมูลคาของสินคาคงคลังแตละรายการเพื่อลด
ภาระการดูแลการตรวจนับ และการควบคุมสินคาคงคลังที่มีปริมาณมากๆ เพื่อหลีกเลี่ยงการเขมงวด
ดูแลและจัดการสินคาคงคลังทั้งหมดซึ่งจะทําใหเสียคาใชจายมากเกินความจําเปน จากขอมูลสินคา
คงคลังของ Epoxy Mold Compound ในโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบงกลุมสินคาคงคลังตาม
ทฤษฎี ABC Analysis ไดดังตอไปน้ี

รายการ Epoxy Mold Compound ที่ใชในโรงงานกรณีศึกษามีอยูทั้งหมด แบงตาม
รหัสสินคาไดเปน 33 รายการคือ CEL-XXX01 ถึง CEL-XXX33 เมื่อนํามาหาปริมาณการใชตอป
(ป ค.ศ. 2009) ราคาตอหนวย และมูลคารวมของการใช Epoxy Mold Compound แตละชนิดจะได
ผลลัพธดังแสดงในตารางที่ 3.1

เมื่อไดมูลคาการใชตอปของ Epoxy Compound แตละชนิดแลวนํามาเรียงมูลคารวมตอ
ปจากมากไปหานอยตามตารางที่ 3.2
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ตารางที่ 3.1 รายการแสดงปริมาณการใชตอปของ Epoxy Mold Compound แตละชนิดในป ค.ศ.
2009

รายการ รหัสสินคา ปริมาณการใช (kg)
(kg)Z(kg)k((z(((kg)

ราคาตอหนวย (บาท) มูลคารวม (บาท)
1 CEL-XXX01 1,435 80 114,800
2 CEL-XXX02 450 80 36,000
3 CEL-XXX03 70,455 100 7 ,045,500
4 CEL-XXX04 12,090 90 1,088,100
5 CEL-XXX05 1,650 80 132,000
6 CEL-XXX06 1,050 80 84,000
7 CEL-XXX07 44,760 90 4,028,400
8 CEL-XXX08 6,615 150 992,250
9 CEL-XXX09 1,425 80 114,000

10 CEL-XXX10 975 80 78,000
11 CEL-XXX11 66,000 90 5,940,000
12 CEL-XXX12 525 80 42,000
13 CEL-XXX13 570 80 45,600
14 CEL-XXX14 600 80 48,000
15 CEL-XXX15 630 80 50,400
16 CEL-XXX16 1,065 80 85,200
17 CEL-XXX17 9,510 90 855,900
18 CEL-XXX18 705 80 56,400
19 CEL-XXX19 16,665 100 1,666,500
20 CEL-XXX20 1,185 80 94,800
21 CEL-XXX21 930 80 74,400
22 CEL-XXX22 6,420 150 963,000
23 CEL-XXX23 1,305 80 104,400
24 CEL-XXX24 780 80 62,400
25 CEL-XXX25 18,300 90 1,647,000
26 CEL-XXX26 6,375 80 510,000
27 CEL-XXX27 1,395 80 111,600
28 CEL-XXX28 27,165 90 2,444,850
29 CEL-XXX29 1,725 90 155,250
30 CEL-XXX30 13,305 90 1,197,450
31 CEL-XXX31 1,425 80 114,000
32 CEL-XXX32 870 80 69,600
33 CEL-XXX33 34,740 100 3,474,000
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ตารางที่ 3.2 มูลคาการใช Epoxy Mold Compounds ตอปเรียงจากมากไปหานอย

รายการ
ท่ี

รหัสสินคา ปริมาณการใช (kg) ราคาตอหนวย (บาท) มูลคารวม (บาท)
1 CEL-XXX03 70,455 100 7,045,500
2 CEL-XXX11 66,000 90 5,940,000
3 CEL-XXX07 44,760 90 4,028,400
4 CEL-XXX33 34,740 100 3,474,000
5 CEL-XXX28 27,165 90 2,444,850
6 CEL-XXX09 25,200 100 2,520,000
7 CEL-XXX25 18,300 90 1,647,000
8 CEL-XXX19 16,665 100 1,666,500
9 CEL-XXX30 13,305 90 1,197,450
10 CEL-XXX04 12,090 90 1,088,100
11 CEL-XXX08 6,615 150 992,250
12 CEL-XXX22 6,420 150 963,000
13 CEL-XXX17 9,510 90 855,900
14 CEL-XXX26 6,375 80 510,000
15 CEL-XXX29 1,725 90 155,250
16 CEL-XXX05 1,650 80 132,000
17 CEL-XXX01 1,435 80 114,800
18 CEL-XXX31 1,425 80 114,000
19 CEL-XXX27 1,395 80 111,600
20 CEL-XXX23 1,305 80 104,400
21 CEL-XXX20 1,185 80 94,800
22 CEL-XXX16 1,065 80 85,200
23 CEL-XXX06 1,050 80 84,000
24 CEL-XXX10 975 80 78,000
25 CEL-XXX21 930 80 74,400
26 CEL-XXX32 870 80 69,600
27 CEL-XXX24 780 80 62,400
28 CEL-XXX18 705 80 56,400
29 CEL-XXX15 630 80 50,400
30 CEL-XXX14 600 80 48,000
31 CEL-XXX13 570 80 45,600
32 CEL-XXX12 525 80 42,000
33 CEL-XXX02 450 80 36,000
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ตารางที่ 3.3 ผลการจัดแบงกลุม Epoxy Mold Compounds ตามวิธี ABC Analysis

รายการ
ท่ี รหัสสินคา ปริมาณ

การใช (kg)
ราคาตอ
หนวย
(บาท)

มูลคารวม
(บาท)

มูลคารวม
สะสม

% มูลคา
สะสม ประเภท

1 CEL-XXX03 70,455 100 7,045,500 7,045,500 19.6% A
2 CEL-XXX11 66,000 90 5,940,000 12,985,500 36.14% A
3 CEL-XXX07 44,760 90 4,028,400 17,013,900 47.35% A
4 CEL-XXX33 34,740 100 3,474,000 20,487,900 57.02% A
5 CEL-XXX28 27,165 90 2,444,850 22,932,750 63.82% A
6 CEL-XXX09 25,200 100 2,520,000 25,452,750 70.84% A
7 CEL-XXX25 18,300 90 1,647,000 27,099,750 75.42% A
8 CEL-XXX19 16,665 100 1,666,500 28,766,250 80.06% A
9 CEL-XXX30 13,305 90 1,197,450 1,197,450 3.33% B

10 CEL-XXX04 12,090 90 1,088,100 2,285,550 6.36% B
11 CEL-XXX08 6,615 150 992,250 3,277,800 9.12% B
12 CEL-XXX22 6,420 150 963,000 4,240,800 11.80% B
13 CEL-XXX17 9,510 90 855,900 5,096,700 14.18% B
14 CEL-XXX26 6,375 80 510,000 5,606,700 15.60% B
15 CEL-XXX29 1,725 90 155,250 155,250 0.43% C
16 CEL-XXX05 1,650 80 132,000 287,250 0.8% C
17 CEL-XXX01 1,435 80 114,800 402,050 1.12% C
18 CEL-XXX31 1,425 80 114,000 516,050 1.44% C
19 CEL-XXX27 1,395 80 111,600 627,650 1.75% C
20 CEL-XXX23 1,305 80 104,400 732,050 2.04% C
21 CEL-XXX20 1,185 80 94,800 826,850 2.30% C
22 CEL-XXX16 1,065 80 85,200 912,050 2.54% C
23 CEL-XXX06 1,050 80 84,000 996,050 2.77% C
24 CEL-XXX10 975 80 78,000 1,074,050 2.99% C
25 CEL-XXX21 930 80 74,400 1,148,450 3.20% C
26 CEL-XXX32 870 80 69,600 1,218,050 3.39% C
27 CEL-XXX24 780 80 62,400 1,280,450 3.56% C
28 CEL-XXX18 705 80 56,400 1,336,850 3.72% C
29 CEL-XXX15 630 80 50,400 1,387,250 3.86% C
30 CEL-XXX14 600 80 48,000 1,435,250 3.99% C
31 CEL-XXX13 570 80 45,600 1,480,850 4.12% C
32 CEL-XXX12 525 80 42,000 1,522,850 4.24% C
33 CEL-XXX02 450 80 36,000 1,558,850 4.34% C

ยอดรวม 376,870
376870376,87

0

35,931,800
35,931,800
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จากตารางที่ 3.2 จะพบวา Epoxy Mold Compound ชนิด CEL-XXX03 มีมูลคาการใช
ตอปสูงที่สุดคือ 7,045,500 บาท รองลงมาคือชนิด CEL-XXX11 มีมูลคาการใชตอป 5,940,000 บาท
ในขณะที่ชนิดที่มีมูลคาการใชตอปตํ่าสุดคือชนิด CEL-XXX08 มีมูลคาการใชตอปอยูที่ 155,250
บาท เมื่อทําการเรียงลําดับมูลคาการใชตอปแลวก็จะทําการคํานวณหามูลคารวมสะสม (Cumulative)
และเปอร เซ็นตของมูลคารวมสะสมเพื่อทําการแบงสัดสวนความสําคัญของ Epoxy Mold
Compound แตละชนิดตามระบบ ABC Analysis

จากตารางที่ 3.3 เมื่อเราไดมูลคารวมสะสมและเปอรเซ็นตของมูลคารวมสะสมจากการ
คํานวณจากรายการ Epoxy Mold Compound ทั้ง 15 รายการแลวจะสามารถจัดแบงตามวิธี ABC
Analysis ไดดังตอไปน้ี

ประเภท A มีเปอร เซ็นตของมูลคาสะสม 80.06% ซึ่งประกอบดวย Epoxy Mold
Compound 8 ช นิดคือ CEL-XXX03, CEL-XXX11, CEL-XXX07, CEL-XXX33, CEL-XXX28,
CEL-XXX09, CEL-XXX25 และ CEL-XXX19 คิดเปน24.40% ของจํานวนEpoxy Mold Compound
ทั้งหมดซึ่งมีมูลคารวม 8 รายการเทากับ 28,766,250 บาท จากมูลคาการใชทั้งหมด 35,931,800 บาท
หรือคิดเปน 80.06% ของมูลคาการใชทั้งหมด

ประเภท B ประกอบดวย Epoxy Mold Compound 6 ชนิดคือ CEL-XXX30, CEL-
XXX04, CEL-XXX08, CEL-XXX22, CEL-XXX17 และ CEL-XXX26 คิดเปน 18.18% ของจํานวน
Epoxy Mold Compound ทั้งหมด มีมูลคาการใชรวม 5,606,700 บาทหรือคิดเปน 15.60% ของมูลคา
การใชทั้งหมด

ประเภท C ประกอบดวย Epoxy Mold Compound 19 ชนิด หรือ 57.57% ของจํานวน
Epoxy Mold Compound ทั้งหมด ประกอบดวย ชนิด CEL-XXX29, CEL-XXX05, CEL-XXX01,
CEL-XXX31, CEL-XXX27, CEL-XXX23, CEL-XXX20, CEL-XXX16, CEL-XXX06, CEL-
XXX10, CEL-XXX21, CEL-XXX32, CEL-XXX24, CEL-XXX18, CEL-XXX15, CEL-XXX14,
CEL-XXX13, CEL-XXX12 และ CEL-XXX02 มีมูลคาการใชรวม 1,558,850 บาทหรือคิดเปน
4.34% ของมูลคาการใชทั้งหมด

จากการจัดประเภท Epoxy Mold Compound ดวยวิธี ABC Analysis จะได Epoxy Mold
Compound 8 ชนิดที่อยูในประเภท A ซึ่งหมายถึงเปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูงและมีความสําคัญตอตนทุน
การบริหารสินคาคงคลังในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาดังน้ันจึงจะใช Epoxy Mold Compound ทั้ง
8 ชนิดในการศึกษาการนําระบบ VMI มาใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการและลดตนทุนวัตถุดิบ
คงคลังตอไป
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3.5 การพยากรณความตองการวัตถุดิบ
เมื่อไดกลุม Epoxy Mold Compounds ที่เปนเปาหมายแลวก็จะทําการศึกษาแนวโนม

ความตองการใช Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดในป ค.ศ. 2010 โดยอาศัยขอมูลความตองการ
ใชงานของ Epoxy Mold Compounds แตละชนิดต้ังแตป ค.ศ. 2007 ถึงป ค.ศ. 2009

จากตัวอยางขอมูลความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ทําการ
plot กราฟดวยโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อดูแนวโนมความตองการและเลือกวิธีการพยากรณที่
เหมาะสมในการนํามาคํานวณหายอดความตองการใชงานของ Epoxy Mold Compounds ของแต
ชนิดในป ค.ศ. 2010 ตอไป

ตารางที่ 3.4 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ชวงป 2007-2009

Type: CEL - XXX03 Unit: Kg
Month\Year 2007 2008 2009

Jan 2,640 3,270 4,575
Feb 2,700 3,270 4,890
Mar. 2,700 3,300 5,070
Apr. 2,760 3,375 5,265
May 2,790 3,300 5,235
Jun 2,820 3,495 5,530
July 3,000 3,585 5,805
Aug 2,970 3,585 6,135
Sep 3,000 3,630 6,195
Oct 3,060 3,835 6,835
Nov 3,270 4,335 7,350
Dec 3,180 4,500 7,570
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ภาพที่ 3.1 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03

3.6 การหาสตอกเพื่อความปลอดภัย (safety stock) และการเติมเต็มสินคา
ในการประยุกตนําระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชน้ันจะพิจารณานํา

นโยบาย (s,S) มาใชเพื่อใหเกิดการเติมเต็มสินคาอยางสม่ําเสมอโดยนโยบายแบบ (s,S) น้ี กําหนดวา
ถาระดับสินคาคงคลังเทากับหรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อใหม (Reorder point, s) จะตองทําการเติมเต็มสินคา
ใหถึงระดับสินคาคงคลังที่ต้ังไว (S)โดยที่ปริมาณการสั่งซื้อหรือเติมเต็มแตละคร้ังจะแปรผันตาม
จํานวนสินคาคงคลังที่เหลืออยู สําหรับการศึกษาการเติมเต็มของ Epoxy Mold Compounds น้ีจะทํา
การคํานวณหาจุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการที่แปรผันและเวลานําในการเติมเต็มสินคา (L)
คงที่ที่ 45 วัน

สูตรและการคํานวณ
สูตรการคํานวณหาจุดสั่งซื้อใหมหรือROP (s) = (สมการที่ 3.1)

โดยที่ d = ความตองการเฉลี่ย
 d = คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
L = ระยะเวลาการเติมเต็มสินคา
z = คาระดับความเชื่อมั่นวามีสินคาเพียงพอตอความตองการ

สูตรการหาปริมาณสินคาคงคลังที่กําหนด S = s + Q (สมการที่ 3.2)
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โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo (สมการที่ 3.3)

D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอคร้ัง (บาท)
IC = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)

เมื่อทําการคํานวณจากสูตร S = s + Q ก็จะทราบถึงปริมาณ Epoxy Mold Compounds
ที่ตองทําการสั่งซื้อในแตละคร้ังในขณะเดียวกันก็จะทําใหทราบจํานวนคร้ังที่ตองทําการสั่งซื้อหรือ
เติมเต็มสินคาและปริมาณสินคาคงคลังเมื่อใชนโยบายแบบ (s, S)

เปรียบเทียบตนทุนรวม (Total cost) กอนและหลังการประยุกตใชแนวคิดการบริหารสินคาคงคลัง
แบบ VMI

จากขอมูลการสั่งซื้อและการเติมเต็มสินคาในหัวขอ 3.5 ก็จะนํามาคํานวณตนทุนรวม
เพื่อเปรียบเทียบกอนและหลังประยุกตใชแนวคิดการบริหารสินคาคงคลังแบบVMIโดยคํานวณได
จากสูตร

TC = 












2

QCc

Q

CoD (สมการที่ 3.4)

โดยที่ D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ (บาท)

Cc หรือ IC = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)

3.7 สรุปผลการประยุกตใชแนวคิดการบริหารสินคาคงคลังแบบ VMI
นอกเหนือไปจากการเปรียบเทียบตนทุนรวมการจัดการสินคาคงคลังกอนและหลังการ

ประยุกตแนวคิดแบบ VMI แลวการศึกษาน้ีจะทําการสรุปผลการประยุกตใชกับดรรชนีชี้วัด
ประสิทธิภาพ (KPI) การบริหารสินคาคงคลังที่ต้ังไววาสามารถบรรลุเปาหมายหรือไมอยางไร
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บทที่ 4
ผลการศึกษา

การประยุกตนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูจัดหาหรือ VMI ในโรงงานผูผลิต IC
กรณีศึกษาน้ันสามารถแบงเปนขั้นตอนในการดําเนินการหลักๆ ไดดังน้ี

4.1 การเตรียมความพรอมสําหรับการนําระบบ VMI มาใช
การเตรียมความพรอมในสวนที่จะนําระบบ VMI มาใชเปนการเตรียมการใหสามารถ

นําระบบมาใชไดอยางราบร่ืนซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี
4.1.1 คลังสินคา VMI

คลังสินคาที่เลือกมาเพื่อทําระบบ VMI เปนคลังสินคาของบริษัท AY Distribution Center
ซึ่งเปนคลังสินคาที่มีหองเย็นขนาด 1,500 ตารางเมตรมีความสูงจากพื้นถึงเพดาน 10 เมตรสามารถ
เก็บ Epoxy Mold Compounds ไดประมาณ 8,000 กลองหรือ 120,000 กิโลกรัม ต้ังอยูหางจาก
โรงงานผูผลิต IC ประมาณ 5 กิโลเมตร ใชเวลาในการขนสงจากคลังสินคาถึงโรงงานฯ ประมาณ 5
นาทีดวยรถบรรทุกหองเย็น 4 ลอ

4.1.2 การตกลงในความรวมมือระหวางกันและการแบงหนาที่รับผิดชอบ
การตกลงในความรวมมือเปนการกําหนดหนาที่ รับผิดชอบของแตละฝายในการ

ดําเนินงานระบบ VMI ผูสงมอบมีหนาที่ในการผลิต Epoxy Mold Compounds ตามจํานวนการ
สั่งซื้อจากโรงงานผูผลิต IC และทําการสงมอบเพื่อเติมเต็มในคลังสินคา VMI ตามขอมูลการเติมเต็ม
สินคาและรับผิดชอบคาใชจายสําหรับคลังสินคา ฝายคลังสินคาที่เปนคลังสินคา VMI ก็มีหนาที่เปน
ตัวกลางในการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูสงมอบสินคาและโรงงานผูผลิต IC โดยจะใช Web site
ของบริษัทเปนสื่อในการใหทุกฝายเขาไปดูขอมูลระดับวัตถุดิบคงคลัง และขอมูลสถานะวัตถุดิบ
ในชวงตางๆ เชนอยูระหวางการขนสงจากโรงงานผูสงมอบมายังคลังสินคาหรืออยูระหวางการ
ขนสงจากคลังสินคาไปยังโรงงานผลิต IC เปนตน นอกเหนือจากขอมูลใน Web site แลวทาง
คลังสินคาจะไดจัดเตรียมรายงานสถานะวัตถุดิบคงคลังในรูปของ Microsoft Excel file สงใหกับทั้ง
2 สวนดวย
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4.2 การกําหนดคาท่ีเกี่ยวของกับระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
เปนการกําหนดคาตางๆที่เกี่ยวของกับการนําตัวแบบการประยุกตใชระบบ VMI ไปใช

งานจริงในโรงงานผูผลิต IC เพื่อที่จะทําใหตัวแบบที่นําไปใชทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
4.2.1 การเลือกคลังสินคา VMI สําหรับการเก็บ Epoxy Mold Compounds ของโรงงานผูผลิต

IC
สําหรับคลังสินคาที่ทําการเก็บ Epoxy Mold Compounds น้ันจากการศึกษาพบวา

คลังสินคาควบคุมอุณหภูมิของบริษัท AY Distribution Centre น้ันมีความเหมาะสมที่สุดเพราะ
สามารถควบคุมอุณหภูมิของหองเก็บสินคาได -10 องศาเซลเซียส มีขนาดประมาณ 1,500 ตาราง
เมตร มีความสูงต้ังแตพื้นถึงเพดาน 10 เมตรสามารถเก็บสินคาไดถึง 120,000 กิโลกรัมหรือ 8,000
กลอง อีกทั้งที่ต้ังของคลังสินคาแหงน้ีอยูหางจากโรงงานผูผลิต IC เพียง 5 กิโลเมตรเทาน้ันทําให
สะดวกและสามารถประหยัดคาขนสงได

4.2.2 การกําหนดจํานวนขั้นตํ่าของการสงมอบ Epoxy Mold Compounds
สําหรับการสงมอบจากคลังสินคา VMI ไปยังโรงงานผูผลิต IC เพื่อความคุมคากับคา

ขนสงในแตละคร้ัง โดยจากผลการทดลองการคํานวณปริมาณเติมเต็มสินคาดวยนโยบาย (s, S)
ขางตนจะทําใหฝายจัดซื้อของโรงงานผูผลิต IC ทราบถึงจํานวนความตองการการเติมเต็มสินคาใน
แตละชวงเวลาเพื่อทําใหระดับวัตถุ ดิบคงคลังอยูในระดับที่กําหนดไว การขนสง Epoxy Mold
Compounds น้ันจะใชรถบรรทุกสี่ลอควบคุมอุณหภูมิที่ -10 องศาเซลเซียสโดยที่รถบรรทุกหน่ึงคัน
สามารถบรรจุ Epoxy Mold Compounds ไดจํานวน 1,500 กิโลกรัม ดังน้ันจํานวนเที่ยวในการขนสง
จึงขึ้นอยูกับปริมาณความตองการเติมเต็มสินคาในแตละคร้ังโดยที่จะพิจารณาการบรรทุกใหเต็มคัน
รถเพื่อคุมคากับคาใชจายในการขนสงแตละคร้ัง

4.2.3 การกําหนดความถี่และชวงเวลาในการสงมอบ Epoxy Mold Compounds
เปนการกําหนดจํานวนคร้ังและเวลาที่สะดวกสําหรับโรงงานผูผลิต IC และบริษัท AY

Distribution Centre ในการสงมอบสินคาสําหรับกรณีน้ีทั้งฝายไดทําการตกลงในการสงมอบสินคา
สัปดาหละสองวันคือ วันจันทรและวันพฤหัส ขึ้นอยูกับปริมาณความตองการของโรงงานผูผลิต IC
โดยที่ไมไดกําหนดชวงเวลาเน่ืองจากโรงงานผูผลิต IC น้ันเปดทําการตลอด 24 ชั่วโมงทุกวันอยู
แลวจึงไมตองมีภาระคาลวงเวลาสําหรับการรับสินคา

4.2.4 การแลกเปลี่ยนขอมูลระดับสินคาคงคลังระหวางผูสงมอบวัตถุดิบ คลังสินคา VMI และ
โรงงานผูผลิต IC

จากการตกลง บริษัท AY Distribution Centre ผูใหบริการจัดการคลังสินคาจะเปน
ตัวกลางในการใหบริการขอมูลสถานะของสินคาคงคลังโดยจะทําการอัพเดทแสดงเปนรายงาน
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ทุกวันเวลาประมาณ 9.00 นาฬิกา ทั้งผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds และโรงงานผูผลิตสามารถ
ตรวจสอบได 2 ทางคือ ล็อกอินเขาเว็บไซดของบริษัท หรือทางฝายคลังสินคาจะทําการสงผานอีเมล
ใหกับผูที่เกี่ยวของตามรายชื่อที่ไดรับอนุมัติ

ภาพที่ 4.1 ตัวอยางรายงาน Inventory On hand ของคลังสินคา VMI

4.2.5 การเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคา
เปนการกําหนดการปฏิบัติงานในการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคา VMI เมื่อไดทําการ

นําตัวแบบการสั่งซื้อและการจัดการคลังสินคาที่ทดสอบแลวไปใชงานจริงเพื่อเปนแนวทางใหผูที่
เกี่ยวของแตละสวนนําไปปฏิบัติในการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคาในแตละวัน

ขั้นตอนที่ 1 การสั่งซื้อ Epoxy Mold Compounds
ฝายจัดซื้อจะทําการออกคําสั่งซื้อ (โดยคํานวณจากความตองการใชวัตถุดิบสามเดือน)

ไปยังผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds ในรูปของ Blanket Order คือเปนการสั่งจํานวนเปนกอน
ใหญเพื่อใหฝายผลิตของผูสงมอบวัตถุดิบทําการผลิตสินคา แตการสงมอบจะทําการสงมอบแบบ
ทยอยสงเขาสูคลังสินคา VMI ตามจํานวนที่ไดทําการกําหนดกันไว การสั่งซื้อจะไมไดกําหนดวา
เปนรายเดือน หรือราย 3 เดือน ขึ้นอยูกับจํานวนสินคาคงเหลือและความตองการสินคาในแตละชวง
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ขั้นตอนที่ 2 การตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบในโรงงานผูผลิต IC
พนักงานคลังสินคาของโรงงานผูผลิต IC จะเปนผูตรวจสอบจํานวนสต็อก Epoxy Mold

Compounds ที่เหลือในแตละวันและทําการแจงไปยังฝายจัดซื้อ กอนเวลา 15.00 นาฬิกา ฝายจัดซื้อ
จะทําการตรวจสอบความตองการใชจากแผนการผลิตเพื่อคํานวณวา สต็อกที่มีอยูน้ันเพียงพอตอ
ความตองการใชในวันตอไปหรือไม

ขั้นตอนที่ 3 การ Request วัตถุดิบจากคลังสินคา VMI
เมื่อตรวจสอบความตองการการใชวัตถุดิบและรายงานขอมูลสินคาคงคลังจาก

คลังสินคา VMI แลวหากพบวามีความตองการวัตถุดิบ ทางฝายจัดซื้อจะทําการรองขอไปยัง
คลังสินคา VMI โดยใชแบบฟอรม Delivery Order (D/O) โดยแจงชนิด จํานวน และวันเวลา ที่
ตองการการสงมอบไปยังฝายบริการลูกคาของคลังสินคา VMI ทาง e-mail

ขั้นตอนที่ 4 การสงมอบวัตถุดิบจากคลังสินคา VMI มายังโรงงานผูผลิต IC
เมื่อไดรับ D/O จากทางโรงงานผูผลิต IC และทําการยืนยันขอมูลที่ถูกตองแลว ฝาย

บริการลูกคาของคลังสินคาจะทําการแจงไปยังฝายคลังสินคาเพื่อทําการจัดเตรียมวัตถุดิบตามความ
ตองการใน D/O น้ันและแจงไปยังแผนกขนสงเพื่อทําการขนสงตามวันและเวลาที่รองขอใน
แบบฟอรม D/O โดยที่ ฝายคลังสินคาจะตองบันทึกขอมูลการสงมอบและสต็อกคงเหลือทุกคร้ังเพื่อ
ใชอัพเดทรายงานวัตถุดิบคงคลังที่จะตองแจงแกทุกสวนที่เกี่ยวของในทุกๆ วัน

ขั้นตอนที่ 5 การเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคา VMI
จากขอมูลรายงานสถานะวัตถุดิบคงคลังจากคลังสินคา VMI ผูสงมอบ Epoxy Mold

Compounds จะตองทําการสงมอบวัตถุดิบในจํานวนที่เทากับที่ทางคลังสินคา VMI ไดทําการจัดสง
ไปยังโรงงานผูผลิต IC เพื่อเติมเต็มระดับสินคาในคลังสินคา VMI ใหอยูในระดับที่ไดทําการ
ควบคุมไว

4.3 การพัฒนาตัวแบบสําหรับการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
การประยุกตนําระบบ VMI มาใชในการปรับปรุงระบบการควบคุมจัดการวัตถุดิบคง

คลังน้ันสิ่งสําคัญที่ตองทําคือการปรับปรุงระบบการจัดซื้อเน่ืองจากเปนปจจัยสําคัญในการเพิ่มขึ้น
หรือลดลงของปริมาณวัตถุดิบคงคลังกระบวนการจัดซื้อยังเปนตัวกําหนดจํานวนของวัตถุดิบในการ
สงมอบการกําหนดจุดสั่งซื้อ ระยะเวลาการเติมเต็มสินคาในคลังสินคาในระบบ VMI ซึ่งลวนแต
เปนปจจัยสําคัญในควบคุมตนทุนการจัดการวัตถุดิบคงคลัง

ผลการคํานวณตนทุนรวมจากการนําแนวคิดปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด
(Economic Order Quantity) หรือ EOQ มาใช
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ปริมาณการซื้อแบบประหยัดตอเดือนคํานวณไดจากสูตร EOQ =
Cc

CoD2

ตนทุนรวมที่ประหยัดที่สุดตอเดือนหาไดจากสูตร TC min = 












2

QCc

Q

CoD

โดย EOQ = ขนาดการสั่งซื้อตอคร้ังที่ประหยัด (Q*)
D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอเดือน (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอคร้ัง (บาท)
Cc = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอเดือน (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)

ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอเดือนไดมาจาก = คาใชจายในการเก็บสินคา x ราคาสินคา
โดยที่คาใชจายในการเก็บสินคาคงคลัง (Carrying Cost) ที่ใชในการคํานวณมีรายละเอียดดังน้ี

1) คาเสียโอกาสสําหรับการลงทุน 12 - 20%
2) คาใชจายเกี่ยวกับการประกันภัย 2 - 4%
3) ภาษีตางๆ 1 - 3%
4) คาใชจายในการจัดเก็บ 1 - 3%
5) คาใชจายที่เกิดจากสินคาเสื่อมสภาพ 4 - 10%

รวมคาใชจายทั้งหมด 20 - 40 %
สําหรับราคาสินคา น้ันจะรวมคาขนสง ภาษีนําเขา คาประกันภัยตางๆ

ตนทุนการสั่งซื้อตอเดือนหมายถึงคาใชจายอันเกิดจากรายการตางๆตอไปน้ี
1) คาจางพนักงานคาดําเนินการตางๆ
2) คาใชจายดานอุปกรณที่ใช
3) คาบริการที่เกี่ยวของเชนคาโทรศัพท คาอินเตอรเน็ต

ตนทุนการสั่งซื้อตอเดือน = Co
Q

D









ตนทุนการเก็บรักษาตอเดือน = Cc
Q






2
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4.3.1 ปริมาณความตองการตอเดือน (D)
ปริมาณความตองการการใช Epoxy Mold Compounds ตอเดือนน้ันไดจากการเก็บขอมูล

การใช Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดต้ังแตป ค.ศ. 2007 ถึงป ค.ศ. 2009 จากน้ันนํามาพล็อต
ตําแหนงลงในกราฟเพื่อดูแนวโนมของขอมูลการใชวัตถุดิบและทําการหาคาพยากรณความตองการ
การใชตอเดือนสําหรับป ค.ศ. 2010 ตอไป ดูตัวอยางการคํานวณหาความตองการแยกตามประเภท
ของ Epoxy Mold Compounds ตามตารางและกราฟดังตอไปน้ี

ตารางที่ 4.1 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX03 (Unit: Kg)
Month\Year 2007 2008 2009
Jan 2,640 3,270 4,575
Feb 2,700 3,270 4,890
Mar 2,700 3,300 5,070
Apr 2,760 3,375 5,265
May 2,790 3,300 5,235
Jun 2,820 3,495 5,530
Jul 3,000 3,585 5,805
Aug 2,970 3,585 6,135
Sep 3,000 3,630 6,195
Oct 3,060 3,835 6,835
Nov 3,270 4,335 7,350
Dec 3,180 4,500 7,570
Total 34,890 43,480 70,455

DPU



71

ภาพที่ 4.2 กราฟแสดงแนวโนมความตองการEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03

ตารางที่ 4.2 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX11 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 4,635 4,860 4,990
Feb 4,650 4,860 5,070
Mar 4,680 4,890 5,070
Apr 4,620 4,890 5,295
May 4,650 4,905 5,295
Jun 4,680 4,990 5,535
Jul 4,680 4,965 5,700
Aug 4,740 4,995 5,790
Sep 4,740 4,920 5,790
Oct 4,860 4,920 5,850
Nov 4,785 5,025 5,880
Dec 4,890 5,055 5,735

Total 56,610 59,275 66,000
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ภาพที่ 4.3 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11

ตารางที่ 4.3 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX07 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 3,090 3,390 3,450
Feb 3,150 3,365 3,600
Mar 3,150 3,375 3,600
Apr 3,090 3,390 3,540
May 3,120 3,390 3,735
Jun 3,150 3,450 3,810
Jul 3,345 3,540 3,735
Aug 3,150 3,390 3,750
Sep 3,345 3,390 3,810
Oct 3,600 3,465 3,915
Nov 3,375 3,555 3,915
Dec 3,390 3,540 3,900
Total 38,955 41,240 44,760
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ภาพที่ 4.4 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07

ตารางที่ 4.4 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX33 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 2,625 2,745 2,775
Feb 2,640 2,760 2,805
Mar 2,640 2,760 2,850
Apr 2,670 2,775 2,850
May 2,670 2,775 2,910
Jun 2,700 2,760 2,985
Jul 2,700 2,805 2,985
Aug 2,730 2,775 2,910
Sep 2,730 2,805 2,850
Oct 2,745 2,805 2,850
Nov 2,745 2,835 2,985
Dec 2,760 2,850 2,985

Total 32,355 33,450 34,740
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ภาพที่ 4.5 กราฟแสดงแนวโนมความตองการEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33

ตารางที่ 4.5 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX28 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 1,275 1,800 2,100
Feb 1,320 1,800 2,310
Mar 1,395 1,875 2,190
Apr 1,500 1,875 2,100
May 1,425 1,875 2,250
Jun 1,575 1,950 2,385
Jul 1,635 1,980 2,310
Aug 1,500 1,995 2,310
Sep 1,680 1,980 2,250
Oct 1,665 1,995 2,310
Nov 1,800 2,070 2,250
Dec 1,740 2,190 2,400
Total 18,510 23,385 27,165
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ภาพที่ 4.6 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28

ตารางที่ 4.6 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX09 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 1,350 1,440 1,845
Feb 1,350 1,500 1,875
Mar 1,350 1,500 1,950
Apr 1,380 1,560 1,995
May 1,380 1,500 2,100
Jun 1,440 1,695 2,070
Jul 1,380 1,500 2,070
Aug 1,425 1,950 2,250
Sep 1,425 1,845 2,100
Oct 1,440 1,950 2,250
Nov 1,560 1,995 2,310
Dec 1,500 2,100 2,385

Total 16,980 20,535 25,200
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ภาพที่ 4.7 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09

ตารางที่ 4.7 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX25 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 1,050 1,200 1,395
Feb 1,050 1,200 1,320
Mar 1,050 1,200 1,395
Apr 1,050 1,200 1,500
May 1,050 1,200 1,425
Jun 1,050 1,230 1,500
Jul 1,125 1,275 1,500
Aug 1,125 1,275 1,575
Sep 1,125 1,290 1,635
Oct 1,170 1,275 1,680
Nov 1,170 1,320 1,665
Dec 1,200 1,425 1,710
Total 13,215 15,090 18,300
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ภาพที่ 4.8 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25

ตารางที่ 4.8 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19
ชวงป ค.ศ. 2007-2009

Type: CEL-XXX19 (Unit: Kg)
Month\Year Year 2007 Year 2008 Year 2009
Jan 975 1,200 1,335
Feb 975 1,200 1,335
Mar 1,050 1,200 1,335
Apr 1,050 1,200 1,395
May 1,050 1,230 1,395
Jun 1,125 1,230 1,395
Jul 1,125 1,230 1,335
Aug 1,125 1,245 1,395
Sep 1,155 1,245 1,425
Oct 1,155 1,290 1,425
Nov 1,170 1,275 1,425
Dec 1,170 1,275 1,470

Total 13,125 14,820 16,665
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ภาพที่ 4.9 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19

เมื่อพิจารณากราฟยอดการใช Epoxy Mold Compounds ของทั้ง 8 ชนิดที่จะนํามา
ทําการศึกษาในชวงป 2007 ถึงป 2009 พบวาปริมาณการใชในแตละเดือนมีแนวโนมไปในทาง
สูงขึ้นอยางตอเน่ือง ดังน้ันในการหาคาพยากรณของการใช Epoxy Mold Compounds ในแตละเดือน
ของป 2010 จึงทําการเลือกการพยากรณแบบ Regression ชนิด Polynomial Regression โดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel มาใชในการพยากรณเพราะเปนวิธีที่เหมาะสมและสอดคลองกับขอมูล
ที่มีลักษณะเปนแนวโนมที่เพิ่มขึ้นอยางตอเน่ือง

สําหรับการพยากรณแบบ Regression โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel น้ันสามารถ
ทําไดโดย

1) นําขอมูลการใช Epoxy Mold Compound ในแตละเดือนของชวงเวลาต้ังแตป ค.ศ.
2007 ถึงป ค.ศ. 2009 มาทําการสรางกราฟในโปรแกรม Microsoft Excel โดยเลือกรูปแบบกราฟ
แบบ XY Scatter

2) เมื่อไดกราฟตามรูปแบบที่ตองการแลวเลือกคําสั่ง Add Trend Line บนกราฟ เลือก
ชนิด Polynomial และเลือกชนิดสมการยกกําลัง 3 ก็จะไดเสนแสดงแนวโนมจํานวนความตองการ
Epoxy Mold Compound

3) ใชคําสั่งเพื่อเพิ่มใหกราฟแสดงสมการของ Trend Line และแสดงคา R Squared
ตัวอยาง สําหรับการคํานวณหาคาพยากรณการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-

XXX03 ดวยขอมูลที่นํามาสรางกราฟรวมสามปหรือทั้งหมดคิดเปน 36 เดือนดังน้ันเมื่อจะหาคา
พยากรณของปค.ศ. 2010 ซึ่งก็คือเดือนที่ 37 ถึงเดือนที่ 48 จึงแทนคา X ดวย 37 สําหรับการหาคา
พยากรณเดือนมกราคม แทนคา X ดวย 38 สําหรับการหาคาพยากรณเดือนกุมภาพันธ ไปเร่ือยๆ
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จนกระทั่งสิ้นสุดที่ X = 48 สําหรับการหาคาพยากรณเดือนธันวาคมก็จะไดคาพยากรณความ
ตองการการใชในแตละเดือนของ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ดังตอไปน้ี

C E L  -X X X 03 M o n th ly  co n su m p tio n  tren d

y = 0 .1393x3 -  2 .8294x2 +  59 .889x + 2583 .5
R 2 =  0 .9923
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ภาพที่ 4.10 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.9 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 7,967
Feb 8,401
Mar 8,862
Apr 9,349
May 9,863
Jun 10,407
Jul 10,979
Aug 11,582
Sep 12,216
Oct 12,882
Nov 13,580
Dec 14,312
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C E L-X X X 11 Month ly consum ption  trend

y = 0 .0571x3 -  1 .9263x2 + 35 .136x + 4566
R 2 = 0 .944
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ภาพที่ 4.11 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.10 คาพยากรณยอดใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 6,121
Feb 6,253
Mar 6,394
Apr 6,544
May 6,704
Jun 6,874
Jul 7,055
Aug 7,247
Sep 7,450
Oct 7,664
Nov 7,890
Dec 8,129

DPU
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C EL-XXX07 Monthly consumption trend

y = 0.0447x3 - 2 .2546x2 + 50.002x + 3009.6
R2 = 0.8989
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ภาพที่ 4.12 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.11 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 4,037
Feb 4,107
Mar 4,182
Apr 4,263
May 4,350
Jun 4,444
Jul 4,545
Aug 4,653
Sep 4,767
Oct 4,890
Nov 5,020
Dec 5,159

DPU
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C E L -X X X 3 3  M o n th ly C o n s u m p t io n  t r e n d
y =  0 .0 1 1 1 x3  -  0 .5 8 2 6 x2  +  1 6 .6 7 5 x +  2 6 1 0 .2
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ภาพที่ 4.13 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.12 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33 ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 2,992
Feb 3,012
Mar 3,033
Apr 3,055
May 3,080
Jun 3,105
Jul 3,133
Aug 3,162
Sep 3,192
Oct 3,225
Nov 3,259
Dec 3,296

DPU
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C E L -X X X 2 8  M o n th ly  c o n s u m p tio n  tre n d

y  =  -0 .0 0 0 2 x3  -  0 .4 3 7 x2  +  4 6 .4 6 3 x +  1 2 5 8 .4
R 2  =  0 .9 6 6 9
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ภาพที่ 4.14 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.13 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 2,369
Feb 2,382
Mar 2,394
Apr 2,405
May 2,415
Jun 2,424
Jul 2,432
Aug 2,440
Sep 2,446
Oct 2,452
Nov 2,456
Dec 2,460
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C E L=X X X 09 Month ly consum ption  trend

y  =  -0.0254x 3 +  1.896x 2 - 9.2112x  +  1372.5
R2 =  0.9283
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ภาพที่ 4.15 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.14 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09 ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 2,341
Feb 2,367
Mar 2,390
Apr 2,412
May 2,431
Jun 2,448
Jul 2,463
Aug 2,474
Sep 2,483
Oct 2,488
Nov 2,491
Dec 2,490

DPU
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C E L -X X X 2 5  M o n th ly  c o n s u m p tio n  tre n d

y  =  0 .0 1 7 6 x 3  -  0 .5 7 6 3 x 2  +  1 7 .8 9 4 x  +  1 0 0 5 .5
R 2  =  0 .9 7 6 7
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ภาพที่ 4.16 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.15 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compoundsชนิด CEL-XXX25 ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 1,770
Feb 1,819
Mar 1,871
Apr 1,926
May 1,983
Jun 2,044
Jul 2,109
Aug 2,176
Sep 2,248
Oct 2,322
Nov 2,401
Dec 2,483
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C E L -X X X 1 9  M o n th ly  c o n s u m p tio n  tre n d

y  =  0 .0 1 3 x3  -  0 .7 8 8 5 x2  +  2 5 .6 1 2 x +  9 5 9 .9 6
R 2  =  0 .9 7 4 1
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ภาพที่ 4.17 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.16 คาพยากรณยอดใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19 ในป ค.ศ. 2010

Month
Forecast Quantity
(Unit : Kg)

Jan 1,487
Feb 1,508
Mar 1,531
Apr 1,555
May 1,581
Jun 1,608
Jul 1,637
Aug 1,668
Sep 1,700
Oct 1,735
Nov 1,772
Dec 1,810

DPU
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4.3.2 รูปแบบการตัดสินใจดานสินคาคงคลัง และสินคาคงคลังสํารอง (Safety stock)
ลักษณะการจัดการสินคาคงคลังของโรงงานกรณีศึกษาเปนการจัดการแบบการจัดการ

สินคาคงคลังแบบตอเน่ืองเน่ืองจากสินคามีราคาสูงและเปนสินคาที่สําคัญ ในการนําระบบ VMI มา
ใชน้ันจะตองมีการพิจารณาถึงสินคาคงคลังสํารอง (Safety stock) ที่จําเปนจะตองมีอยูในคลังสินคา
และจุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) ดังน้ันจึงไดนํานโยบาย (s, S) มาใชในการจัดการสินคาคงคลัง
โดยนโยบายน้ีกําหนดไววา ถาปริมาณสินคาคงคลังเทากับหรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อ (Reorder point, s)
จะทําการสั่งซื้อสินคาในปริมาณที่ทําใหระดับสินคาคงคลังถึงระดับที่ต้ังไว (S)โดยที่ปริมาณการ
สั่งซื้อแตละคร้ังจะแปรผันตามจํานวนสินคาคงคลังที่มีอยู การศึกษาในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา
น้ีจะทําการคํานวณคาสินคาคงคลังสํารอง (Safety stock) และจุดสั่งซื้อใหม (Reorder point) ในอัตรา
ความตองการสินคาที่แปรผันและเวลานําในการเติมเต็มสินคาหรือการสั่งซื้อสินคา (Lead time)
คงที่

สูตรและการคํานวณ
จากการศึกษาขอมูลยอดการใชของ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ต้ังแต

ป ค.ศ. 2007 ถึงป ค.ศ. 2010 มาทําการตรวจสอบการกระจายของขอมูลดวยโปรแกรม Microsoft
Excel พบวาปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 10,866.8 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
( d ) การพยากรณเทากับ 122.06 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45วัน หรือ
1.5 เดือน โรงงานกรณีศึกษายอมใหมีสินคาคงคลังขาดแคลนไดเพียง 5% หรืออีกนัยหน่ึงคาระดับ
ความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาเพียงพอตอความตองการเทากับ 95% ซึ่งเมื่อเปดตารางคา z จะไดคา
เทากับ 1.65

สูตรจุดสั่งซื้อใหมคือ
(Demand x Lead time ) + z (Standard Error Lead time)
หรือ ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )

( d x L = 10,866.8 x 1.5
= 16,300 กิโลกรัม

z L ( d ) = 1.65 x 122.067 x 5.1

= 246.68 กิโลกรัม
ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม (s) = 16,300 + 246.68

= 16,546 กิโลกรัม
ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจาตารางที่ 4.16 คาพยากรณยอด

ใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25 ในป ค.ศ. 2010

DPU
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สูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอเดือน (h) หรือ (IC) ไดจากคาประมาณการคาใชจายใน
การถือครองสินคาคงคลังอันไดแกดอกเบี้ยเงินกู (I) ซึ่งครอบคลุมถึงคาใชจายในการดําเนินการ
จัดเก็บ คาบํารุงรักษาซึ่งโรงงานกรณีศึกษากําหนดไวที่ 20% ตอป หรือ 0.0166 บาท ตอเดือนกับ
ตนทุนสินคาตอหนวย (C) ซึ่งครอบคลุมถึงราคาสินคา คาประกันภัย คาภาษีซึ่งสําหรับ Epoxy
Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 กําหนดไวที่ 100 บาท ตอหน่ึงกิโลกรัมดังน้ันตนทุนการเก็บ
รักษาตอหนวยของวัตถุดิบชนิดน้ีคือ 0.0166 x 100 = 1.66 บาทตอกิโลกรัมตอเดือน

Co คือตนทุนการสั่งซื้อตอหนวยตอเดือนไดมาจากคาใชจายตางๆในการดําเนินการ
จัดซื้อคาเอกสาร คาติดตอสื่อสารเพื่อใหไดมาซึ่งสินคา คาแรงงานในการจัดซื้อ คาใชจายในการรับ
สินคาและคาขนสงจนกระทั่งสินคาถึงโรงงานผูผลิต IC ซึ่งประมาณไวที่ 5,000 บาทตอการสั่ง
สินคาหน่ึงคร้ัง ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) หรือ D เทากับประมาณ 10,866.8 กิโลกรัม

นําคา Co, (IC) และD ที่ได มาแทนคาในสูตรจะได

Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,58.866,102

x

xx

= 8,074.70 กิโลกรัม
ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (16,546.8 + 8,074.7)
= 24,622 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 24,622 กิโลกรัม
สรุปไดวา Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 จะตองทําการสั่งซื้อเขามาเติม

ในคลังสินคาเมื่อสินคามีปริมาณเทากับหรือตํ่ากวา 16,546.8 กิโลกรัม โดยที่ปริมาณสตอกสูงสุดที่
กําหนดไวใหEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 มีไดคือ 24,622 กิโลกรัม
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เมื่อนําวิธีการคํานวณแบบเดียวกันมาใชในการคํานวณหาจุดสั่งซื้อใหมและระดับสินคา
คงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนดของ Epoxy Mold Compounds ชนิดอ่ืนๆ ก็จะไดผลการคํานวณ
ดังตอไปน้ี

ชนิด CEL-XXX11
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 7,027 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 90.63 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 7,027 x 1.5

= 10,540.50 กิโลกรัม
เมื่อ z L ( d ) = 1.65 x 90.63 x 5.1

= 183 กิโลกรัม
ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม (s) = 10,540.5 + 183

= 10,723 กิโลกรัม
ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,5027,72

x

xx

= 6,844.50 กิโลกรัม
ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (10,723+6,844.5)
= 17,568 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 17,568 กิโลกรัม

DPU
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ชนิด CEL-XXX07
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 4,535 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 75.39 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 4,535 x 1.5

= 6,802.5 กิโลกรัม

เมื่อ z L ( d ) = 1.65 x 75.39 x 5.1

= 152 กิโลกรัม

ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม (s) = 6,802.5+152
= 6,954.5 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,545352

x

xx

= 5,498 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (6,954.5 + 5,498)
= 12,453 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 12,453 กิโลกรัม

DPU
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ชนิด CEL-XXX33
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 3,128 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 34.39 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 3,128 x 1.5

= 4,692 กิโลกรัม
เมื่อ z L ( d ) = 1.65 x 34.39 x 5.1

= 69.5 กิโลกรัม

ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม(s) = 4,692 + 69.5
= 4,762 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s +Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,5128,32

x

xx

= 4,340 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (4,762 + 4,340)
= 9,102 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 9,102 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX28
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 2,423 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 58.23 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 2,423 x 1.5

= 3,634.5 กิโลกรัม
เมื่อ z L ( d ) = 1.65 x 58.23 x 5.1

= 117.7 กิโลกรัม

ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม (s) = 3,634.5 + 117.7
= 3,752 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,5423,22

x

xx

= 4,019 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q
S = (3,752 + 4,019)

= 7,771 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 7,771 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX09
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 2,439 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 87.41 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 2,439 x 1.5

= 3,658.5 กิโลกรัม

เมื่อ z L ( d ) = 1.65 x 87.41 x 5.1

= 176.7 กิโลกรัม

ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม (s) = 3,658 + 176.7
= 3,835 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,5439,22

x

xx

= 3,833 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q
S = (3,835 + 3,833)

= 7,668 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 7,668 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX25
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 2,096 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 29.77 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 2,096 x 1.5

= 3,144 กิโลกรัม

เมื่อ z L ( d ) = 1.65 x 29.77 x 5.1

= 60.2 กิโลกรัม

ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม(s) = 3,144 + 60.2
= 3,204 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,5096,22

x

xx

= 3,738 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (3,204 + 3,738 )
= 6,942 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 6,942 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX19
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 1,632 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 21 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคาระดับ
ความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 1.65

ROP (s) = ( d x L) +  z L ( d )
เมื่อ ( d x L) = 1,632x1.5

= 2,448 กิโลกรัม

เมื่อ z L ( d ) = 1.65x21x 5.1

= 42.4 กิโลกรัม

ดังน้ันจุดสั่งซื้อใหม (s) = 2,448+42.4
= 2,490 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,5632,12

x

xx

= 3,135 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (2,490+3,135)
= 5,625 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 5,625 กิโลกรัม
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ตารางที่ 4.17 ตารางสรุปจุดสั่งซื้อใหมของ Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิด

รายการ
ชนิดของ Epoxy Mold

Compounds
จุดสั่งซื้อใหม
(Unit : Kg)

1 CEL-XXX03 16,546
2 CEL-XXX11 10,723
3 CEL-XXX07 6,954
4 CEL-XXX33 4,762
5 CEL-XXX28 3,752
6 CEL-XXX09 3,835
7 CEL-XXX25 3,204
8 CEL-XXX19 2,490

เมื่อนําเอานโยบายการเติมเต็มสินคาน้ีไปทดลองใชกับการจัดการคลังสินคา VMI ของ
Epoxy Mold Compounds เชนชนิด CEL-XXX03 ในป ค.ศ. 2010 และนําไปเปรียบเทียบตนทุนรวม
กับนโยบายการจัดการสั่งซื้อและการจัดการคลังสินคาแบบเดิมที่โรงงานผูผลิต IC ใชอยูจะไดผล
ตามตารางที่ 4.18

จากจํานวนสินคาคงคลังเมื่อเร่ิมเดือนมกราคมจํานวน 36,000 กิโลกรัม มียอดการ
พยากรณความตองการใชวัตถุดิบชนิดน้ีประมาณ 7,967 กิโลกรัมในเดือนมกราคม 8,401 กิโลกรัม
ในเดือนกุมภาพันธ และ 8,862 กิโลกรัมในเดือนมีนาคมในชวงสามเดือนน้ีจะยังไมทําการสั่งวัตถุดิบ
เขามาในโรงงานเน่ืองจากวาระดับสต็อกคงคลัง ยังคงอยูสูงกวาระดับจุดสั่งซื้อใหมที่ ประมาณ
16,547 กิโลกรัม จนเมื่อถึงเดือนเมษายนที่มีความตองการใชอีก 9,349 กิโลกรัมในขณะที่ระดับ
สต็อกคงคลัง ลดลงเหลือ 10,770 กิโลกรัมซึ่งตํ่ากวาจุดสั่งซื้อใหมที่กําหนดไวจึงไดทําการสั่ง
วัตถุดิบที่จํานวนที่เมื่อรวมกับสต็อกคงคลังที่มีอยูแลวจะตองใหจํานวนสต็อกคงคลังทั้งหมดอยูใน
ระดับสต็อกคงคลังสูงสุดที่กําหนดไวคือ 24,622 กิโลกรัม ดังน้ันในเดือนเมษายนน้ีจํานวนที่ตองทํา
การสั่งคือ 13,852 กิโลกรัม ทําการคํานวณอยางน้ีไปเร่ือยๆ จนถึงเดือนธันวาคมก็จะไดผลการ
ทดลองดังแสดงในตาราง

เมื่อคํานวณหาคาเฉลี่ยก็จะได จํานวนสต็อกคงคลังโดยเฉลี่ยตอเดือนของชนิด
CEL-XXX03 อยูที่ประมาณ 16,712 กิโลกรัม และยอดการสั่งวัตถุดิบชนิดน้ีทั้งหมด 104,711
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กิโลกรัมสําหรับนโยบายการสั่งซื้อ Epoxy Mold Compounds แบบเดิมของโรงงานผูผลิต IC แหงน้ี
น้ันจะทําการกําหนดระดับสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) โดยนําจํานวนการพยากรณ
ความตองการ

ตารางที่ 4.18 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s, S) ชนิด CEL-XXX03

วัตถุดิบชนิดน้ีทั้งปมาหาจํานวนการใชเฉลี่ยตอหน่ึงเดือนซึ่งเทากับประมาณ 10,867
กิโลกรัม  สําหรับจํานวนที่ตองทําการสั่งซื้อในแตละคร้ังจะคํานวณจากสต็อกคงคลัง ณ เดือนน้ัน
ลบดวยยอดพยากรณการใชวัตถุดิบ 3 เดือน เชนยอดสต็อกคงคลังของเดือนมกราคมจํานวน 36,000
กิโลกรัมน้ันยังคงมากกวาจํานวนยอดพยากรณการใชสามเดือน (มกราคม - มีนาคม) ซึ่งเทากับ
25,230 กิโลกรัมอยูจึงยังไมทําการสั่ง จนเมื่อถึงเดือนมีนาคมที่ยอดสต็อกคงคลังลดลงเหลือ 19,631
กิโลกรัมซึ่งนอยกวายอดพยากรณความตองการใช 3 เดือน 28,074 กิโลกรัมของวัตถุดิบชนิดน้ี
(มีนาคม - พฤษภาคม) จึงตองทําการสั่งวัตถุดิบอีกจํานวนประมาณ 8,442 กิโลกรัมเพื่อทําใหจํานวน
ที่สั่งซื้อรวมกับสต็อกคงคลังที่มีอยูเทากับยอดพยากรณความตองการใชวัตถุดิบในชวง 3 เดือนน้ัน
และจํานวนสต็อกคงคลังรวมกับจํานวนที่สั่งใหมน้ีจะตองมากกวาจํานวนสต็อกเพื่อความปลอดภัย
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ที่คํานวณไวดวย จาการคํานวณดวยวิธีแบบเดิมจะไดจํานวนการสั่งซื้อในแตละคร้ังดังแสดงใน
ตารางที่ 4.19

ตารางที่ 4.19 จํานวนสตอกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX03

ดวยนโยบายการจัดการสินคาคงคลังและการจัดซื้อแบบเดิมจะพบวา ปริมาณสต็อกคง
คลังเฉลี่ยของEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 จะมีปริมาณประมาณ 24,978กิโลกรัม
ตอเดือน และจะตองทําการสั่งวัตถุดิบทั้งสิ้นประมาณ 125,361 กิโลกรัม เมื่อนํานโยบายการจัดการ
คลังสินคาทั้งสองแบบมาเปรียบเทียบตนทุนรวมก็จะไดผลดังแสดงในตารางที่ 4.20
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ตารางที่ 4.20 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม ชนิด CEL-XXX03

Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)
Average monthly inventory 24,978 16,712
Order QTY. 125,361 104,711
Order rounds 10 times/year 9 times/year
Ordering cost 10 x 5,000 = 50,000 9 x 5,000 = 45,000
Holding cost 24,978 x1.66 x 12 = 497,561 16,712 x 1.66 x 12 = 332,903
Total material cost 125,361 x 100 = 12,536,100 104,711 x 100 = 10,471,100

Total cost 12,635,856 10,849,003
Total Cost saving (Unit :THB) 1,786,853

จากขอมูลเปรียบเทียบตนทุนรวมของทั้ง 2 นโยบายสามารถอธิบายรายละเอียดได
ดังตอไปน้ี จํานวนสต็อกคงคลังเฉลี่ยตอเดือนนโยบายเดิมมีจํานวนประมาณ 24,978 กิโลกรัม
ในขณะที่นโยบายใหม (s, S )มีจํานวนเพียง 16,712 กิโลกรัมตอเดือน จํานวนวัตถุดิบที่ตองทําการ
สั่งซื้อนโยบายเดิมตองทําการสั่งซื้อทั้งสิ้นประมาณ 125,978 กิโลกรัมในขณะที่นโยบายใหมสั่งซื้อ
เพียง 104,711 กิโลกรัม จํานวนคร้ังที่ทําการสั่งซื้อ นโยบายเดิม ตองสั่งซื้อทั้งหมด 10 คร้ังใน 1 ป
สวนนโยบายใหม 9 คร้ังใน 1 ป ตนทุนในการสั่งซื้อ 5,000 บาทตอคร้ังดังน้ันตนทุนการสั่งซื้อของ
นโยบายเดิมเทากับ 50,000 บาทตอป สวนของนโยบายใหม 45,000 บาทตอป ตนทุนการถือครอง
สินคาคงคลัง นโยบายเดิมมีสต็อกคงคลังเฉลี่ยตอเดือน 24,978 กิโลกรัมดวยอัตราดอกเบี้ย 20%
ตอปดังน้ันตนทุนการถือครองสินคาคงคลังเทากับ 497,561 บาทตอป ในขณะที่นโยบายใหมมี
สต็อกคงคลังเฉลี่ย 16,712 กิโลกรัมตอเดือนดังน้ันตนทุนการถือครองสินคาคงคลังตอปเทากับ
332,903 บาท มูลคาสินคาทั้งหมดที่ตองสั่งในหน่ึงป ดวยราคาสินคากิโลกรัมละ 100 บาท ดังน้ัน
นโยบายเดิมตนทุนสินคาเทากับ 12,436,100 บาทตอป ในขณะที่นโยบายใหมมีตนทุนสินคาเทากับ
10,471,100 บาทตอป ตนทุนรวมนโยบายเดิมเทากับ 12,635,856 บาท ตอป นโยบายใหมเทากับ
10,849,003 บาทตอป สามารถลดตนทุนรวมลงได 1,786,853 บาทตอป
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ตารางที่ 4.21 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s, S) ชนิด CEL-XXX11

ตารางที่ 4.22 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX11
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ตารางที่ 4.23 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหมชนิด CEL-XXX11

Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 14,549 9,899
Order QTY. 85,299 77,713
Order rounds 12 9
Ordering cost 60,000 45,000
Holding cost 260,129.60 176,996.80
Total material cost 7,676,924 6,994,191

Total cost 7,997,053 7,216,188
Total Cost saving (Unit :THB) 780,865

จากวิธีการคํานวณเดียวกันเมื่อนําไปทดลองกับ Epoxy Mold Compounds ชนิดอ่ืนๆ จะ
ไดผลการเปรียบเทียบตนทุนรวมดังตอไปน้ี

ตารางที่ 4.24 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s, S) ชนิด CEL-XXX07
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ตารางที่ 4.25 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX07

ตารางที่ 4.26 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม ชนิด CEL-XXX07

Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 9,497 6,411
Order QTY. 53,183 44,692
Order rounds 12 5
Ordering cost 60,000 25,000
Holding cost 169,798.50 114,633.28
Total material cost 4,786,510 4,022,243

Total cost 5,016,309 4,161,877
Total Cost saving (Unit :THB) 854,432
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ตารางที่ 4.27 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s,S) ชนิด CEL-XXX33

ตารางที่ 4.28 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX33

ตารางที่ 4.29 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม ชนิด CEL-XXX33
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Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 6,532 4,932
Order QTY. 35,252 31,083
Order rounds 11 5
Ordering cost 55,000 25,000
Holding cost 130,125.40 98,236.57
Total material cost 3,525,235 3,108,278

Total cost 3,710,361 3,231,514
Total Cost saving (Unit :THB) 854,432

ตารางที่ 4.30 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s,S) ชนิด CEL-XXX28

ตารางที่ 4.31 จํานวนสตอกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX28
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ตารางที่ 4.32 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหมชนิด CEL-XXX28

Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 4,958 4,451
Order QTY. 28,001 25,930
Order rounds 12 6
Ordering cost 60,000 30,000
Holding cost 88,641.90 79,577.56
Total material cost 2,520,086 2,333,688

Total cost 2,668,727 2,443,266
Total Cost saving (Unit :THB) 225,462

ตารางที่ 4.33 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s, S) ชนิด CEL-XXX09
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ตารางที่ 4.34 จํานวนสตอกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX09

ตารางที่ 4.35 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม ชนิด CEL-XXX09
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Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 4,937 4,012
Order QTY. 28,990 29,201
Order rounds 12 6
Ordering cost 60,000 30,000
Holding cost 98,343.50 79,924.13
Total material cost 2,899,005 2,920,072

Total cost 3,057,349 3,029,996
Total Cost saving (Unit :THB) 27,352

ตารางที่ 4.36 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s, S) ชนิดCEL-XXX25

ตารางที่ 4.37 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX25
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ตารางที่ 4.38 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม ชนิด CEL-XXX25

Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 4,355 3,889
Order QTY. 25,281 24,511
Order rounds 11 6
Ordering cost 55,000 30,000
Holding cost 77,858.50 69,532.14
Total material cost 2,275,263 2,206,011

Total cost 2,408,122 2,305,543
Total Cost saving (Unit :THB) 102,578

ตารางที่ 4.39 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบาย (s,S) ชนิดCEL-XXX19
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ตารางที่ 4.40 จํานวนสต็อกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX19

ตารางที่ 4.41 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม ชนิด CEL-XXX19
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Cost comparison between old & new policy
Description Old policy New policy (s, S)

Average monthly inventory 3,419 3,198
Order QTY. 18,836 17,130
Order rounds 11 5
Ordering cost 55,000 25,000
Holding cost 68,103.00 63,700
Total material cost 1,883,611 1,712,967

Total cost 2,006,714 1,801,667
Total Cost saving (Unit :THB) 205,047

ตารางที่ 4.42 ตารางสรุปเปรียบเทียบตนทุนรวมของนโยบายแบบเดิมกับนโยบายใหม
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4.4 ผลการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ (VMI) ในโรงงานผูผลิต IC
ผลจากการประยุกตเอาระบบ VMI ไปใชในโรงงานผูผลิต IC ซึ่งไดมาจากการรวบรวม

ขอมูลและการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ VMI มีดังตอไปน้ี
4.4.1 ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ

(VMI) ในโรงงานผูผลิต IC ตาม Key Performance Indicator (KPI) ที่กําหนดไวเพื่อเปนการวัดผล
ประสิทธิภาพของการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ ทางโรงงานผูผลิต IC ได
ทําการกําหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานการบริหารสินคาคงคลังหรือ Key Performance
Indicator (KPI) เพื่อเปนการเปรียบเทียบการบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในป ค.ศ. 2009 และหลัง
การประยุกตใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบในป ค.ศ. 2010 ไวดังตอ ไปน้ี

4.4.1.1 ตองการลดปริมาณวัสดุคงคลังตอเดือนลงรอยละสิบ

Year\Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Average

Y'2009 89,400 70,852 63,584 63,916 65,763 64,463 69,754 71,903 74,160 76,528 79,009 81,606 72578

Y'2010 89,400 64,816 55,112 45,650 49,087 48,444 46,954 52,891 44,585 50,581 41,971 48,054 53129

Reduce % 0 9 13 29 25 25 33 26 40 34 47 41 27

Unit:Kg
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ภาพที่ 4.18 กราฟเปรียบเทียบปริมาณสต็อกรายเดือนของ Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิด
ป ค.ศ. 2009 และ ป ค.ศ. 2010

จากขอมูลแสดงการเปรียบเทียบการบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในป ค.ศ. 2009 และ
หลังการประยุกตใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือระบบ VMI กับ Epoxy Mold
Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่เลือกมาทําการทดสอบในป ค.ศ. 2010 จะพบวาปริมาณวัสดุคงคลัง แตละ
เดือนของป ค.ศ. 2010 ที่ไดนําระบบ VMI ไปใชมีจํานวนลดลงโดยเฉลี่ยประมาณรอยละ 27 จากที่
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ไดต้ังเปาหมายไวรอยละ 10 ซึ่งถือวาผลการประยุกตนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
ไปใชในโรงงานผูผลิต IC ในรอบหน่ึงปที่ผานมาสามารถบรรลุเปาหมายในการลดปริมาณ Epoxy
Mold Compounds ในแตเดือนลงได เมื่อจํานวนวัสดุคงคลังลดลงน่ันหมายความวาคาใชจายในการ
ดูแลรักษาหรือตนทุนในการถือครองวัสดุคงคลังยอมลดลงตามไปดวย อันสงผลใหตนทุนรวมของ
โรงงานผูผลิต IC ลดลงดวย

4.4.1.2 ไมมีปญหาสต็อก Epoxy Mold Compounds ขาดแคลนในการสนับสนุนฝายผลิต
จากขอมูลการบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในปค.ศ. 2009 โรงงานผูผลิต IC พบปญหา Epoxy Mold
Compounds ขาดแคลนไมเพียงพอตอความตองการใชงานทั้งสิ้น 8 คร้ัง ดังมีรายละเอียดดังตอไปน้ี

ชนิด CEL-XXX03 2 คร้ัง พบปญหาในเดือน มีนาคม โดยที่จํานวนที่ขาดแคลน
คือ 1,500 กิโลกรัม และเดือนสิงหาคมอีก 300 กิโลกรัม

ชนิด CEL-XXX07 2 คร้ัง พบปญหาในเดือนกุมภาพันธ จํานวน 180 กิโลกรัม
และเดือน มิถุนายนจํานวน 800 กิโลกรัม

ชนิด CEL-XXX33 3 คร้ัง พบปญหาในเดือน เมษายน 200 กิโลกรัม เดือน
กรกฎาคม 150 กิโลกรัม และเดือน ตุลาคม 200 กิโลกรัม

ชนิด CEL-XXX28 1 คร้ังพบปญหาในเดือนมีนาคม จํานวน 800 กิโลกรัม ผล
จากการนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบวัตถุดิบมาใชในโรงงานผูผลิต IC ในป ค.ศ.
2010

4.4.1.3 ลดตนทุนรวมในการจัดการสินคาคงคลังในหน่ึงปอยางนอยรอยละ 5 จาก
วิธีการคํานวณตนทุนรวมในการจัดการสินคาคงคลังอันประกอบดวยตนทุนการสั่งซื้อ ตนทุนสินคา
และตนทุนการถือครองวัสดุคงคลังตามที่ไดกลาวมาแลวน้ัน เมื่อทําการสรุปตนทุนรวมของ Epoxy
Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่ไดทําการศึกษาในโรงงานผูผลิต IC ในปค.ศ. 2009 ตามแบบนโยบาย
การจัดการสินคาคงคลังแบบเดิมในป ค.ศ. 2009 เปรียบเทียบกับนโยบายการจัดการสินคาคงคลัง
โดยผูสงมอบในป ค.ศ. 2010 แลวจะไดขอมูลดังตารางที่ 4.38
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ตารางที่ 4.43 เปรียบเทียบตนทุนกอนและหลังการประยุกตใชระบบ VMI

จากตารางเปรียบเทียบตนทุนรวมทั้งสองนโยบายของ Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8
ชนิดจะเห็นไดวาโรงงานผูผลิต IC สามารถบรรลุเปาหมายของ KPI ที่ต้ังไววาตองลดตนทุนรวม
การจัดการสินคาคงคลังลงอยางนอยรอยละ 5 โดยที่ผลการทดลองประยุกตใชระบบ VMI ทําให
โรงงานผูผลิต IC สามารถลดตนทุนรวมการจัดการสินคาคงคลังลงไดประมาณรอยละ 12 ตอป
กลาวโดยสรุปแลวโรงงานผูผลิต IC สามารถบรรลุ KPI ของการจัดการสินคาคงคลังทั้ง 3 ขอหลัง
จากที่ไดนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือ VMI มาทดลองใชกับ Epoxy Mold
Compounds ทั้ง 8 ชนิด

4.4.2 ปญหาพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอของโรงงานผูผลิต IC ลดลง
เมื่อใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบภาระหนาที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ

จะอยูที่คลังสินคา VMI โดยคลังสินคาของโรงงานผูผลิต IC น้ันจะทําการจัดเก็บ Epoxy Mold
Compounds ในปริมาณที่เพียงพอตอการสนับสนุนการใชงานของฝายผลิตรวมกับสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัยอีกเล็กนอยเทาน้ัน ดังน้ันปริมาณของวัตถุดิบที่จัดเก็บอยูในโรงงานผูผลิต IC น้ันจึงไมได
มีความตองการพื้นที่มากจนเกิดปญหาพื้นที่สําหรับจัดเก็บไมเพียงพอ เทียบกับกอนนําระบบ VMI
มาใช Epoxy Mold Compounds ที่ทางโรงงานผูผลิต IC ทําการสั่งซื้อทั้งหมดจะถูกนําเขามาเก็บใน
คลังสินคาของโรงงานเองทําใหประสบปญหาเร่ืองพื้นที่สําหรับจัดเก็บไมเพียงพออยูเสมอ

4.4.3 ปญหาเร่ืองวัตถุดิบขาดแคลน ไมเพียงพอตอการผลิตลดลง
ดวยระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ และการจัดการสินคาคงคลังดวยระบบ

(s, S) ในการเติมเต็มสต็อกของ Epoxy Mold Compounds ซึ่งมีการควบคุมต้ังแตขั้นตอนการจัดซื้อ
ทําใหการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคาเปนไปอยางตอเน่ืองและสัมพันธกับความตองการวัตถุดิบ
ของฝายผลิตในโรงงานผูผลิต IC ทําใหปญหาการขาดแคลน Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่
ไดทดลองทําการศึกษาไมเกิดขึ้นในชวงป ค.ศ. 2010
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4.4.4 ปญหาเร่ืองจํานวนวัสดุคงคลังไมตรงกับบัญชีรายการวัสดุคงคลังลดลง
เมื่อ Epoxy Mold Compounds ในคลังสินคาของโรงงานผูผลิต IC มีจํานวนเหมาะสม

ไมลนสต็อกทําใหการจัดเรียงทําไดอยางเปนระเบียบ สามารถตรวจสอบไดงาย อีกทั้งรายงานสต็อก
ของวัตถุดิบที่มีการอัพเดทกันอยูเสมอระหวางโรงงานผูผลิต IC คลังสินคา VMI และผูสงมอบ
Epoxy Mold Compounds ทําใหตองมีการตรวจสอบจํานวนวัสดุคงคลังอยูเสมอ ความเสี่ยงในการ
พบปญหาจํานวนวัสดุคงคลังไมตรงกับยอดบัญชีรายการวัสดุคงคลังจึงมีแนวโนมลดลง

4.4.5 ลดระยะเวลาการทํางาน
เมื่อนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือระบบ VMI มาใช ทําใหขั้นตอน

การทํางานแตขั้นตอนใชเวลาสั้นลงไมวาจะเปนขั้นตอนการจัดซื้อที่เจาหนาที่ฝายจัดซื้อไมตอง
เสียเวลาในการออกใบสั่งซื้อบอยๆ ไมตองเสียเวลาในการติดตามวาวัตถุดิบจะสงมาเมื่อใด ฝาย
คลังสินคาเองก็สามารถใชเวลาที่นอยลงในการจัดเก็บ Epoxy Mold Compounds เพราะวัตถุดิบมี
จํานวนไมเยอะจนเกินไป การจัดสรรพนักงานในขั้นตอนการรับหรือการจัดเก็บวัตถุดิบก็ไมจําเปน
ตองใชพนักงานจํานวนมากเหมือนระบบการจัดการแบบเดิม อีกทั้งการนําวัตถุดิบไปทําการแจกจาย
ใหฝายผลิตก็ใชเวลาสั้นลงกวาเดิมเพราะวัตถุดิบถูกจัดเรียงอยางเปนระเบียบมากขึ้น

4.4.6 ผูสงมอบวัตถุดิบสามารถเพิ่มระดับการใหบริการไดดีขึ้น
การมีแผนการสั่งซื้อและหมายกําหนดการในการสงมอบ Epoxy Mold Compounds ที่

แนนอนขึ้นในระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบทําใหวางแผนการผลิต การจัดการขนสง
ไดตรงตามความตองการทั้งรวดเร็วและถูกตองสมดุลกับความตองการของโรงงานผูผลิต IC มาก
ขึ้น

4.4.7 ความสัมพันธระหวางโรงงานผูผลิต IC และผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds เปนไป
ในทางที่ดีขึ้น

เมื่อมีการติดตอสื่อสารแบงปนขอมูลระหวางโรงงานผูผลิต IC และผูสงมอบวัตถุดิบกัน
ในระบบบริหารวัสดุคงคลังแลวทําใหผูปฏิบัติงานทั้งสองฝายรูจักคุนเคยกันมากขึ้นเขาใจถานถึง
สถานการณหรือปญหาของอีกฝายมากขึ้นทําใหสามารถพูดคุยเจรจาตอรองกันไดดีขึ้นการติดตาม
สถานการณสงมอบหรือการรองขอการสงมอบในจํานวน หรือวันเวลาที่เรงดวนก็มาสามารถตกลง
กันไดงายขึ้น ตางจากเมื่อคร้ังกอนใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบซึ่งเจาหนาที่ฝาย
จัดซื้อของโรงงานกรณีศึกษามีหนาที่เพียงออกคําสั่งซื้อไปยังผูสงมอบวัตถุดิบ จากน้ันก็คอยติดตาม
ทวงถามเพื่อใหไดมาซึ่งวัตถุดิบตามจํานวนตามวันและเวลาตามตองการ การปฏิบัติตอกันเปนแต
เพียงในฐานะผูซื้อและผูขายเทาน้ัน การเจรจาหยืดหยุนเพื่อการสงมอบที่มีประสิทธิภาพจึงทําได
ยาก
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4.5 บทสรุป
จากการวิเคราะหและเปรียบผลการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ

หรือระบบ VMI กับระบบบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาพบวาระบบ
การบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบสามารถทําใหระบบการจัดการสินคาคงคลังของโรงงานผูผลิต
IC รวมทั้งผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds เองมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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บทที่ 5
บทสรุปผลการศึกษา

นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือระบบการบริหารวัสดุคงคลังแบบ
VMI เปนแนวทางการบริหารวัสดุคงคลังที่มุงเนนในดานความรวมมือระหวางผูซื้อและผูสงมอบ
หรือผูขายวัตถุดิบในการชวยกันบริหารระดับวัสดุคงคลังใหมีจํานวนไมมากเกินความจําเปนและ
ไมนอยกวาความตองการใชจริงของวัตถุดิบน้ันๆ โดยอาศัยการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน
ตลอดเวลาผลที่ไดคือทั้งสองฝายตางไดรับประโยชนหรือเรียกไดวาเปนการดําเนินธุรกิจแบบ win-
win คือฝายผูซื้อเองสามารถลดปญหาจํานวนวัสดุคงคลังมากเกินความจําเปน ชวยลดตนทุนการ
จัดการคลังสินคา ในขณะที่ฝายผูขายเองก็สามารถยกระดับการใหบริการใหเปนที่นาพอใจกับผูซื้อ
มากยิ่งขึ้นทําใหการดําเนินธุรกิจระหวางกันมีแนวโนมที่จะราบร่ืนมากยิ่งขึ้น

5.1 สรุปผลการประยุกตใชนโยบายบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
สําหรับการนําเอานโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบไปประยุกตใชกับการ

บริหารวัสดุคงคลังของวัตถุดิบ Epoxy Mold Compounds ในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาแหงน้ี ผล
จากการเก็บรวบรวมขอมูลทั้งจากรายงานดานตางๆ การสัมภาษณผูปฏิบัติงานและผูมีสวนเกี่ยวของ
ในระบบโซอุปทานของ Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่ใชในโรงงานผูผลิต IC สามารถ
สรุปผลการประยุกตใชไดดังตอไปน้ี

5.1.1 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยทําใหโรงงานผูผลิต IC ลดปญหา
จํานวนวัสดุคงคลังมากเกินความจําเปน ลดปญหาพื้นที่จัดเก็บวัสดุคงคลังไมเพียงพอลงได

5.1.2 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยใหโรงงานผูผลิต IC ลดปญหาวัตถุดิบ
คงคลังขาดแคลน ไมเพียงพอ หรือไมทันตอความตองการใชงานของฝายผลิตได

5.1.3 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบทําใหการบริหารจัดการวัสดุคงคลังใน
โรงงานผูผลิต IC มีประสิทธิภาพมากขึ้นและบรรลุเปาหมายของตัวชี้วัดผลการบริหารวัสดุคงคลังที่
ไดกําหนดไวทุกประการ

5.1.4 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยใหโรงงานผูผลิต IC สามารถลดตนทุน
รวมในการบริหารจัดการวัสดุคงคลังลงได ไมวาจะเปนตนทุนการสั่งซื้อ ตนทุนการถือครองวัสดุ
คงคลัง และตนทุนของวัตถุดิบเอง โดยจากการเปรียบเทียบตนทุนรวมในป 2009 ซึ่งเปนชวงกอน
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นํานโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือนโยบาย VMI มาใชกับตนทุนรวมในป 2010
เมื่อนํานโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชพบวาสามารถลดตนทุนรวมลงไดถึง
ประมาณ 4,909,243 บาท หรือรอยละ 12

5.1.5 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยพัฒนาความรวมมือระหวางโรงงาน
ผูผลิต IC และผูสงมอบ Epoxy Compounds อันเปนผลใหความสัมพันธระหวางทั้งฝายเปนไป
ในทางที่ดีและเปนประโยชนในความรวมมือในธุรกิจระยะยาว

5.2 ขอเสนอแนะ
สําหรับการศึกษาการประยุกตใชนโยบายบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบในโรงงาน

ผูผลิตICกรณีศึกษาน้ีมีความเห็นและขอเสนอแนะบางประการเพื่อที่จะทําใหการนําเอาระบบ
บริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นในอนาคต

5.2.1 วัตถุดิบที่เลือกนํามาใชการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบควรเปนวัตถุดิบที่มีการ
หมุนเวียนใชอยางตอเน่ือง ถูกบรรจุอยูในบรรจุภัณฑที่บงชี้จํานวน ชนิด อยางแนนอน เพื่อความ
สะดวกในการตรวจสอบยอดวัสดุคงคลัง

5.2.2 การพิจารณาเลือกทําเลที่ต้ังของคลังสินคาที่จะใชเก็บวัตถุดิบตามนโยบายการบริหาร
วัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ัน ควรเปนทําเลที่ไมไกลจากผูสั่งซื้อวัตถุดิบจําเกินไป และตองมีความ
สะดวกตอการขนสงทั้งการนําวัตถุดิบเขามาจากโรงงานของผูสงมอบเอง และการขนสงจาก
คลังสินคา VMI ไปยังผูสั่งซื้อวัตถุดิบ

5.2.3 วัตถุดิบที่เลือกนํามาใชการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ันควรจะเปนวัตถุดิบชนิดที่
ไมมีความตองการที่ผันผวนจนเกินไปซึ่งหากเปนวัตถุดิบที่มีความตองการที่ผันผวนอยางมาก
ตลอดเวลาจะมีผลทําใหการวางแผนการจัดซื้อและการเติมเต็มสินคาไมมีประสิทธิภาพ

5.2.4 วัตถุดิบที่เลือกนํามาใชการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ันไมควรเปนวัตถุดิบที่มีอายุ
การใชงานสั้นจนเกินไป เชน หน่ึงสัปดาห หรือหน่ึงเดือน เพราะจะทําใหการวางแผนการบริหาร
วัสดุคงคลังทําไดยาก

5.2.5 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ันจะมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นหากมีการ
ใหผูสงมอบวัตถุดิบไดมีสวนรวมในการวางแผนการผลิตในโรงงานของผูสั่งซื้อ เพราะจะทําใหทั้ง
ผูสั่งซื้อและผูสงมอบสามารถมองเห็นปญหารวมกันต้ังแตตอนตน ทําใหมีเวลามากยิ่งขึ้นในการ
ชวยกันแกปญหา อีกทั้งยังทําใหทั้งสองฝายมีความรูสึกรับผิดชอบรวมกันมากยิ่งขึ้นในการที่จะทํา
ใหการบริหารวัสดุคงคลังเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด
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