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บทคัดยอ

วิทยานิพนธน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาแนวทางในการประยุกตนําเอานโยบาย
การบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการวัสดุคงคลัง
ของวัตถุดิบ Epoxy Mold Compound ในโรงงานผูผลิตเซมิคอนดักเตอรแหงหน่ึงในจังหวัด
พระนครศรีอยุธยาซึ่งประสบปญหามีวัตถุดิบลนคลังสินคา ที่จัดเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอและมีตนทุน
การจัดการวัสดุคงคลังที่เพิ่มสูงขึ้นเร่ือยๆ โดยการประยุกตใชนโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดย
ผูสงมอบน้ีเร่ิมจากการศึกษาสาเหตุที่ทําใหเกิดวัตถุดิบมีมากเกินความจําเปน จึงพบวาสาเหตุหลักมา
จากระบบการสั่งซื้อและการบริหารจัดการคงคลังที่ไมมีประสิทธิภาพของโรงงานกรณีศึกษา จึงได
ทําการปรับปรุงวิธีการจัดซื้อ การพัฒนาตัวแบบระบบการบริหารวัสดุคงคลัง รวมทั้งวิธีการเติมวัสดุ
คงคลังในคลังสินคาที่เหมาะสม จากการทดลองประยุกตใชนโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสง
มอบในโรงงานกรณีศึกษาพบวาสามารถลดปริมาณ Epoxy Mold Compounds คงคลัง ณ สิ้นเดือน
จากเดิมที่มีปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 72,578 กิโลกรัมเหลือเพียง 53,129 กิโลกรัมหรือลดลงเฉลี่ย
รอยละ 27 อีกทั้งยังสามารถลดตนทุนรวมในการบริหารจัดการสินคาคงคลังจากเดิมประมาณ 39.9
ลานบาทเหลือเพียง 35 ลานบาทลดลงประมาณ 4.9 ลานบาทหรือประมาณรอยละ 12 และยัง
กอใหเกิดความรวมมืออันดีระหวางโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาและผูสงมอบวัตถุดิบอีกดวยโดยใช
แลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูสงมอบสินคาและโรงงานผูผลิต IC โดยจะใช Website ของบริษัทเปน
สื่อในการใหทุกฝายเขาไปดูขอมูลระดับวัตถุดิบคงคลัง และขอมูลสถานะวัตถุดิบในชวงตางๆ เชน
อยูระหวางการขนสงจากโรงงานผูสงมอบมายังคลังสินคาหรืออยูระหวางการขนสงจากคลังสินคา
ไปยังโรงงานผลิต IC เปนตน นอกเหนือจากขอมูลใน Website แลวทางคลังสินคาจะไดจัดเตรียม
รายงานสถานะวัตถุดิบคงคลัง ในรูปของ Microsoft Excel File สงใหกับทั้งโรงงานผูผลิต 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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ในการทําวิทยานิพนธอยางดียิ่ง เจาหนาที่ทุกทานที่มีสวนเกี่ยวของในการทดลองนําระบบการ
บริหารวัสดุคงคลังมาประยุกตใชทั้งในสวนของโรงงานกรณีศึกษา เชน ฝายคลังสินคา และผูสงมอบ
วัตถุดิบ เพื่อนรวมงาน หัวหนางาน อาจารยภาควิชา และเพื่อนรวมชั้นเรียนหลักสูตรการจัดการ
โซอุปทานแบบบูรณาการรุนที่สามทุกทาน ที่เปนกําลังใจใหกับผูเขียนในการทําวิทยานิพนธฉบับน้ี
จนสําเร็จ สุดทายผูเขียนขอกราบขอบพระคุณนายกังวาฬ และนางเสวียน กลอมวิสุทธิ์ บิดามารดาที่
ลวงลับไปแลวทั้งสองทานที่ไดสั่งสอนอบรมเลี้ยงดู และสนับสนุนผูเขียนทั้งในดานการศึกษาและ
การทํางานจนประสบความสําเร็จในทุกวันน้ี
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บทที่ 1
บทนํา

1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสเปนอุตสาหกรรมที่มีการเติบโตอยางรวดเร็วเน่ืองจาก

สินคาอิเล็กทรอนิกสเปนสินคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วอยูเสมอ ดวยการแขงขันดาน
เทคโนโลยีการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและราคา ทําใหมีผูลงทุนเขามาประกอบกิจการใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอยางมากมายในประเทศไทยจากขอมูลของคณะกรรมการสงเสริมการ
ลงทุนพบวาในป 2552 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีการยื่นขอรับการสงเสริมการลงทุนมากเปน
อันดับสองรองจาก อุตสาหกรรมการบริการและสาธารณูปโภค โดยมีการยื่นขอทั้งสิ้น 21 โครงการ
คิดเปนเงินลงทุน 101,000 ลานบาทเพิ่มขึ้นจากป 2551 คิดเปนรอยละ 64 จากอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสที่มีอยูหลากหลายน้ัน อุตสาหกรรมการผลิต IC ถือเปนอุตสาหกรรมหลักระดับตนๆ
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยรองจากอุตสาหกรรม Hard Disk Drive และ PCBA
ที่มีแนวโนมการเติบโตอยางตอเน่ืองเร่ือยมา

อุตสาหกรรมการผลิตเซมิคอนดักเตอร (IC) เปนอีกหน่ึงในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
ที่สําคัญของประเทศไทยและประเทศในแถบภูมิภาคอาเซียนซึ่งปจจุบันน้ีถือวาเปนแหลงผลิต IC
แหลงใหญของโลก IC หรือ Integrated Circuit น้ันเปนชิ้นสวนสําคัญที่เปนสวนประกอบใน
ผลิตภัณฑ อิเล็กทรอนิกสทุกๆ อยาง ในโลกปจจุบันซึ่งเปนโลกแหงอิเล็กทรอนิกสและดิจิตอล
พัฒนาการของเทคโนโลยีการผลิตแผงวงจรรวมจึงมีการปรับปรุงและขยายการแขงขันในดานการ
ผลิตและการตลาดกันอยางสูง เมื่อมีการแขงขันดานราคาดังน้ันตนทุนตางๆ ในการประกอบการ
ของอุตสาหกรรมการผลิตICยอมตองมีการพยายามที่จะทําใหตนทุนน้ันตํ่าที่สุดเพื่อการอยูรอดใน
ตลาดที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรง ในชวงหลายๆ ปที่ผานมาหลายๆ ผูประกอบการหันมาสนใจ
ในการลดตนทุนดานโลจิสติกสและคลังสินคามากขึ้นดวยตนทุนดานน้ีเปนตนทุนแอบแฝงที่ถูกละเลย
มาตลอดแตกลับยิ่งมีแนวโนมเพิ่มขึ้นทุกๆ วัน กิจกรรมดานโลจิสติกสและคลังสินคาถูกนํามา
วิเคราะหเพื่อหาแนวทางในการลดคาใชจายขณะเดียวกันก็ยังสามารถคงไวซึ่งประสิทธิภาพในการ
ตอบสนองการผลิตและความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี
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ในดานภาพรวมของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในระดับโลกน้ัน นับต้ังแตมีการพัฒนา
สารกึ่งตัวนําจนกลายมาเปนแผงวงจรรวมหรือ IC ในปจจุบันแลวน้ันการพัฒนาของอุตสาหกรรมน้ี
ก็เปนไปอยางรวดเร็ว IC น้ันเปนชิ้นสวนพื้นฐานของเกือบทั้งหมดของสินคาอิเล็กทรอนิ กส
เคร่ืองใชไฟฟา อุปกรณสื่อสาร หรือแมแตยานพาหนะดังน้ันอุตสาหกรรมการผลิต IC จึงเปนธุรกิจ
ที่มีผูสนใจลงทุนเปนอยางมากอันเปนสาเหตุใหสภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมการผลิต IC ใน
ตลาดโลกมีการแขงขันกันอยางรุนแรงสงผลตอสวนแบงทางการตลาดภายในอุตสาหกรรมการผลิต
IC มีการปรับเปลี่ยนอยูเสมอ สําหรับ 20 อันดับแรกของยอดการจําหนายแผงวงจรรวมทั่วโลกใน
ไตรมาสที่ 2 ของป ค.ศ. 2009 แสดงดังตารางที่ 1.1

ตารางที่ 1.1 แสดงยอดจําหนาย 20 อันดับแรกของผูผลิตICในตลาดโลก

ที่มา: วารสาร IC Insights

จากขอมูลสัดสวนทางการตลาดของอุตสาหกรรมการผลิต IC จะแสดงใหเห็นวาผูนํา
การตลาดในหาอันดับแรกต้ังแตชวงป ค.ศ. 2008 จนถึง ค.ศ. 2009 น้ันจะไมมีการเปลี่ยนแปลงมาก
นัก โดยอาจจะมีการสลับเปลี่ยนตําแหนงกันบาง แตอยางไรเสียบริษัท Intel ที่เปนยักษใหญยังคง
สามารถครองอันดับหน่ึงของสวนแบงการตลาดมาเปนเวลานาน โดยที่สัดสวนทางการตลาดของ
Intel ยังมากกวาอันดับสองอยูเกือบ 50% ดวยกัน
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ภาพที่ 1.1 กราฟแสดงการเติบโตของอุตสาหกรรมการผลิต IC

ที่มา: วารสาร IC Insight

จากรูปที่ 1.1 แสดงถึงการเติบโตอยางตอเน่ืองของอุตสาหกรรมการผลิต ICทั่วโลก
ต้ังแตป ค.ศ. 1996 จนถึง ป ค.ศ. 2006 จะเห็นไดวายอดขาย ICทั่วโลกมีการเพิ่มขึ้นเกือบตลอดเวลา
จากประมาณ 130 ลานดอลลาร เพิ่มเปน 250 ลานดอลลาร อาจจะมีการเพิ่มขึ้นในสัดสวนที่ไมคอย
มากหรือมีตกลงบางในชวงปแรกๆเชนในป ค.ศ. 1998 แตโดยรวมแลวยอดขายของอุตสาหกรรม
การผลิต IC มีการเติบโตอยางรวดเร็วและตอเน่ือง

1.1.1 ขอมูลเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษา
ขอมูลเกี่ยวกับบริษัทกรณีศึกษาจะเปนขอมูลเบื้องตนทั่วๆ ไปที่ไดจากการเอกสาร

ขอมูลของบริษัท การสัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับกระบวนการตางๆในบริษัทเปนตน
1.1.1.1 องคกรและลักษณะธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษา

บริษัทตัวอยางเปนผูผลิตเซมิคอนดักเตอรของประเทศญ่ีปุนกอต้ังขึ้นในประเทศ
ไทยต้ังแตปค.ศ. 1991 ในบริเวณสวนอุตสาหกรรมโรจนะ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา ภายใตการ
สงเสริมของคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนหรือ BOI เปนผูผลิตวงจรรวมหรือเซมิคอนดักเตอร
ดวยทุนจดทะเบียนประมาณ 700 ลานบาท ปจจุบันมีพนักงานทั้งสิ้นประมาณสองพันคน มีกําลัง
การผลิตประมาณ 35 ลานชิ้นตอเดือน บริษัทไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 ISO 14001
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QS9000 และ TS-16949: 2002 นโยบายทางธุรกิจของบริษัทคือการผลิตและสงมอบใหกับลูกคา
ทั่วโลกภายใน 72 ชั่วโมง

1.1.1.2 กลุมลูกคา
กลุมลูกคาของบริษัทสามารถแบงออกไดเปน 3 กลุมหลักๆดังตอไปน้ี
1) กลุมผูผลิตอุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาในบาน เชน เคร่ืองรับโทรทัศน เคร่ืองเลน

DVD เคร่ืองเสียง เปนตน
2) กลุมผูผลิตอุปกรณ เคร่ืองมือสื่อสาร และคอมพิวเตอร เชน โทรศัพทมือถือ

อุปกรณรับสัญญาณไรสาย (wireless) Hard Disk Drive PC และ Notebook เปนตน
3) กลุมธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต เชนชุดเคร่ืองเสียงติดรถยนตและอุปกรณ

ระบบควบคุมไฟฟาในรถยนตเปนตน
1.1.1.3 โครงสรางองคกรของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

บริษัทกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิต IC ขนาดกลาง โดยรับแผนเวเฟอรชิพมาจาก
บริษัทแม กระบวนการความรับผิดชอบในการดําเนินการผลิตมีต้ังแตการสั่งซื้อวัตถุดิบ การรับและ
จัดเก็บวัตถุดิบ การนําวัตถุดิบมาประกอบเปนแผงวงจรรวม การทดสอบผลิตภัณฑ การบรรจุ
ผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพ การจัดเก็บสินคาในคลังสินคาและการจัดสงสินคาไปยังลูกคา
สําหรับหนาที่ของบุคคลากรในสวนตางๆแบงตามความรับผิดชอบสามารถแสดงไดตามรูปแบบดัง
ภาพที่ 1.2

ภาพที่ 1.2 แผนผังองคกรของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

ที่มา: โรงงานผูผลิต IC แหงหน่ึงในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา
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1.1.1.4 ลักษณะผลิตภัณฑ
สินคาของบริษัทคือ IC (Integrated Circuit) ที่ใชในสินคาประเภทเคร่ืองใชไฟฟา

อุปกรณสื่อสารและอุปกรณอิเล็กทรอนิกสทุกประเภท การจําแนกชนิดของผลิตภัณฑสามารถแบง
ตามรูปแบบเทคโนโลยีที่ใชในการผลิต และคุณสมบัติไดดังน้ี

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 ในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาน้ันจะเร่ิมต้ังแตขั้นตอน

การนําแผน Wafer Chip หรือแผงวงจรจากบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุนมาทําการประกอบเปนตัว IC
และทดสอบคุณสมบัติการใชงานของ IC ที่ผลิตในคุณสมบัติดานตางๆ ดังมีรายละเอียดของแตละ
กระบวนการดังตอไปน้ี
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1) ขั้นตอนการตรวจสอบแผน Wafer (แผนวงจรเปลามีลักษณะเปนแผนวงกลม
สามารถตัดแบงเปนชิ้นเล็กไดจํานวนมาก) ขั้นตอนน้ีเปนกระบวนการตรวจสอบแผน Wafer วามี
การแตกหัก หรือมีรอยราวในแผงวงจรที่อยูบนแผน Wafer หรือไม

2) ขั้นตอน Back grind and saw เปนกระบวนการนําแผน Wafer มาทําการติด
แผน UV tape จากน้ันทําการตัดโดยใช Diamond Blade เพื่อแยกจากแผนใหญใหเปนชิ้นๆ ที่เรียกวา
Chip (แผงวงจรเปลาที่ถูกตัดแบงใหเปนชิ้นขนาดเล็ก) ซึ่งแตละ Chip ที่อยูบนแผน Wafer น้ันจะ
UV tape ที่มีความเหนียวยึดติดไวทําใหแตละ Chip ที่ถูกตัดแลวไมหลุดออกมา

3) ขั้นตอน Die Bonding หรือ Die Attach เปนกระบวนการนําเอา Chip ที่ถูกตัด
แลวมาติดต้ังลงบน Lead frame (ลีดเฟรม แผนโลหะที่เปนนิเกิล หรือ ทองแดง) โดยติดลงตรง
บริเวณกึ่งกลางโดยใช AG Paste (กาว) เปนตัวยึดติด Chip เขากับ lead frame

4) ขั้นตอน Cure เปนกระบวนการนําเอา Chip ที่ติดบน Lead frame แลวมาอบ
ดวยอุณหภูมิสูงเพื่อใหกาวแหงสนิท

5) ขั้นตอน Wire bonding เปนขั้นตอนการนํา Chip ที่ผานการอบแลวมาทําการ
เชื่อมวงจรดวย Bonding Wire (เสนโลหะที่ทําจากทอง ทองแดง เปนตน) เชื่อมจากจุด Bonding Pad
ของ Chip กับ Inner Lead ของ แผน Lead frame

6) ขั้นตอน Chip Coat คือกระบวนการเคลือบผิวหนาของ Chip ที่ทําการเชื่อม
เสนทองใหเรียบรอยแลวดวยสารเคมี Chip Coat Resin เพื่อปองกันหนา Chip

7) ขั้นตอน Molding เปนขั้นตอนการนํางานที่เชื่อมวงจรแลวมาทําการเคลือบ
ดวย Mold Resin เพื่อปองกันความเสียหายที่อาจจะเกิดกับวงจร เมื่อทําการเคลือบดวย Mold Resin
แลวจะตองทําการอบดวยความรอนเพื่อเพิ่มความแข็งแรงและปองกันการแตกราว

8) ขั้นตอน Marking เปนกระบวนการพิมพหรือ Mark สัญลักษณ หมายเลข
ตางๆ ลงบนตัว IC การ Marking มีอยูสองแบบคือ Mark ดวยหมึกหรือการ Mark ดวยแสง Laser

9) ขั้นตอน Electro plating เปนกระบวนการนํางานที่ผานการเคลือบ Mold
Resinแลวมากําจัดสิ่งสกปรกและทําการเคลือบ Frame เพื่อปองกันการเกิดสนิมและเปลี่ยนสี

10) ขั้นตอน Trim and Form เปนกระบวนการนําเอางานที่ผานกระบวนการ
Plating แลวมาทําการตัดและขึ้นรูปขา

11) ขั้นตอน Testing and X-Ray เปนกระบวนการทดสอบประสิทธิภาพของ
ผลิตภัณฑโดยใชการทดสอบดวยเคร่ืองทดสอบทางไฟฟาและการทดสอบการทนตอรอนโดยเขาตู
ทดสอบความรอนสูงหรือ Burn In จากน้ันจะนํางานเขาเคร่ือง X-Ray เพื่อทําการตรวจสอบวาเสน
ทองที่เชื่อมไวมีการหลุดหรือขาดหรือไม
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12) ขั้นตอน Packing คือขั้นตอนการบรรจุงานที่ผานการทดสอบแลวลงใน
บรรจุภัณฑตามชนิดของ IC น้ันๆ เชนบรรจุเปน Tube (หลอด) Reel (มวนเทป) หรือ Tray (ถาด)

ภาพที่ 1.3 กระบวนการผลิต IC

1.1.1.6 วัตถุดิบหลักสําคัญในการผลิตแผงวงจรรวม (Integrated Circuit)
1) แผนเวเฟอร (Wafer Chip)

เปนแผนซิลิกอนที่ประกอบดวยChipวงจรหลายๆ วงจรตามลักษณะการใช
งานโดยเมื่อเขากระบวนการประกอบเปนแผงวงจรรวมแผน Wafer จะถูกตัดออกตามจํานวน Chip
เพื่อทําการผลิตเปนเซมิคอนดักเตอรแผน Wafer หน่ึงแผนสามารถผลิตเปน IC ไดในจํานวนหลาย
รอยตัว

ภาพที่ 1.4 แผน Wafer Chip
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2) Bonding Wires
เปนวัสดุทําหนาที่เชื่อมระหวางวงจรและตัว Lead frame เพื่อถายโอนไฟฟา

หรือสัญญาณจากภาพในวงจรไปสูสวนของ Lead frame ที่จะถูกตัดเปนขาของตัว IC ตอไป
Bonding Wire จะเปนวัสดุที่นําไฟฟาไดดี เชน ทองคําบริสุทธิ์ หรือ เงินบริสุทธิ์เปนตน

ภาพที่ 1.5 Bonding Wires

3) Epoxy Mold Compounds หรือ Mold Resin
Epoxy ไดชื่อมาจากกลุมอีพอกไซด (Cyclic-CH2OCH คําวา Cyclic หมายถึง

กลุมน้ีเปนโมเลกุลรูปหวงสามเหลี่ยม)ที่ตออยูทายโมเลกุลออกซิเจนที่อยูในโซคารบอนและกลุม
อีพอกไซดที่อยูที่ปลายโซคารบอนทําให Epoxy มีสมบัติเหนียว ทนตอการสึกกรอน สารเคมี ไมหด
ตัวระหวางที่แข็งตัวและเปนฉนวนที่ดี Epoxy Mold Compounds จะทําหนาที่เคลือบตัวแผงวงจร
และ Bonding wires เพื่อปองกันการกระทบกระเทือน ฝุนละออง เสมือนเปนเกราะปองกันใหกับ
แผงวงจร Epoxy Mold Compounds ที่ใชในการผลิต IC จะอยูในรูปของของแข็งเปนกอนเล็กๆ
คลายถาน มีขนาดแตกตางตามชนิดของ Epoxy น้ันๆ Epoxy Mold Compounds จะตองถูกเก็บอยู
ภายใตอุณหภูมิตํ่ากวา 5 องศาเซลเซียสตลอดเวลา และมีอายุการใชงาน 6 เดือนนับจากวันที่ผลิต
การใชวัตถุดิบชนิดน้ีในกระบวนการ Molding ของการผลิต IC คือการใหความรอนสูงจนกระทั่ง
กอน Epoxy หลอมเปนของเหลวเพื่อทําการฉีดเคลือบแผงวงจรตามรูปรางที่ตองการ กอนที่จะนํา
Epoxy มาใชจะตองนําออกมาจากหองควบคุมอุณหภูมิ เพื่อทิ้งไวในอุณหภูมิปกติ ประมาณ 25 ถึง
28 องศาเซลเซียสเปนเวลา 12 ชั่วโมงกอนจึงจะนําไปใชได และเมื่อ Epoxy Mold Compounds น้ัน
ถูกนํามาจากหองควบคุมอุณหภูมิที่ตํ่ากวา 5 องศาแลว เกินกวาหน่ึงชั่วโมงจะมีอายุการใชงานเพียง
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72 ชั่วโมงเทาน้ัน กลาวคือหลังจาก 72 ชั่วโมงแลวจะมีผลทางคุณสมบัติทางเคมีที่เปลี่ยนไปทําให
ไมสามารถใชงานได จะตองทําลายทิ้งตอไป

ภาพที่ 1.6 Epoxy Mold Compounds

4) Lead Frame
เปนวัสดุโลหะขึ้นรูปตามลักษณะของชนิดICเพื่อดัดแปลงเปนขาประกอบ

กับตัววงจร กระบวนการผลิต Lead frame น้ันมีอยูสองวิธี คือ
1. วิธีปมขึ้นรูปตามลักษณะของแมพิมพ (Pressing Frame)
2. วิธีใชสารเคมีกัดกรอนโลหะตามแบบของแมพิมพ (Etching Frame)

ภาพที่ 1.7 Lead Frame
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1.1.1.7 ขอมูลเกี่ยวกับผูสงมอบวัตถุดิบ
สําหรับขอมูลเบื้องตนของผูสงมอบวัตถุดิบหลักๆ ใหกับโรงงานผูผลิต IC กรณี

ศึกษาแยกตามชนิดของวัตถุดิบมีดังตอไปน้ี
1) ผูสงมอบ Lead frame ผูสงรายสําคัญๆของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาคือ

Shinko Electric Industrial เปนบริษัทยักษใหญดานการผลิตวัตถุดิบสําหรับโรงงานอิเล็กทรอนิกส
ของประเทศญ่ีปุน ซึ่งฐานการผลิต Lead frame นอกเหนือจากโรงงานผลิต Lead frame 5 แหงของ
บริษัทในประเทศญ่ีปุน นอกจากน้ียังมีโรงงานผลิตอีก 3 แหงนอกประเทศ ไดแก รัฐ Selangor
ประเทศมาเลเซีย เมือง Wuxi ประเทศจีน และ Sun-cheon city ประเทศเกาหลีใต ดวยกําลังการผลิต
มากกวา หารอยลานชิ้นตอเดือน ประกอบกับเครือขาย sales office ที่กระจายอยูทั่วโลกไมวาจะเปน
สิงคโปร ประเทศไทย ไตหวัน อเมริกาเหนือ และยุโรป ทําให Shinko สามารถ สงมอบสินคาปอนสู
โรงงานผลิต IC ไดอยางทั่วถึง สําหรับโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาน้ันจะใช Lead frame ที่ผลิตใน
ประเทศญ่ีปุน และมาเลเซียเปนหลัก

2) ผูสงมอบ Bonding Wires ไดแก บริษัท TANAKA Kikinzoku คือผูสงมอบ
Bonding Wires รายใหญของบริษัทฯ TANAKA มีโรงงานผลิต Bonding Wires อยู 8 แหงใน
ประเทศญ่ีปุนและอีก 6 แหงทั่วเอเชีย ยุโรป และสหรัฐอเมริกา สําหรับ Bonding Wires ที่ทางโรงงาน
ผูผลิต IC กรณีศึกษาใชในการผลิตน้ันทั้งหมดผลิตจากโรงงานที่ประเทศมาเลเซีย

3) ผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds ไดแก บริษัท HITACHI CHEMICAL
จํากัด มีโรงงานผลิต Epoxy Mold Compounds 5 แหงในประเทศญ่ีปุน กับอีกเกือบ 10 แหง ทั่วโลก
สําหรับโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาน้ันสั่งซื้อ Epoxy Mold Compounds ที่ผลิต ณ โรงงานที่เมือง
ปนัง ประเทศมาเลเซีย

1.1.1.8 กระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา
คําสั่งซื้อทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษาจะถูกสงมาจากฝายการตลาดสํานักงาน

ใหญประเทศญ่ีปุนทุกเดือนในรูปของยอดพยากรณคําสั่งซื้อ 12 เดือน (12 Months Production
Forecast) โดยปกติแลวยอดพยากรณใน 2 เดือนแรกจะเปนยอดที่ตายตัวจะไมคอยมีความ
เปลี่ยนแปลงในปริมาณคําสั่งซื้อแตบางคร้ังก็มีความผันผวนตามความตองการของลูกคา ฝาย
วางแผนการผลิตจะนํายอดพยากรณคําสั่งซื้อไปคํานวณคําสั่งผลิต กําหนดการสงมอบสินคา และ
การสั่งซื้อวัตถุดิบ เพื่อแจงไปยังสวนที่เกี่ยวของเพื่อปฏิบัติงานตอไปไมวาจะเปน การคํานวณหา
จํานวนเคร่ืองจักรเพื่อรองรับปริมาณการผลิต การเตรียมการเกี่ยวกับจํานวนแรงงาน การเตรียม
วัตถุดิบเปนตน
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1.1.1.9 กระบวนการสั่งซื้อวัตถุดิบ
เมื่อไดแผนการผลิตและแผนการสงมอบจากฝายวางแผนการผลิตแลวแผนก

จัดซื้อจะทําการคํานวณหาจํานวนที่ตองการสั่งซื้อของวัตถุดิบแตละชนิดโดยใช โปรแกรม
Microsoft Excelอยางงายๆ ชวยในการคํานวณ ดวยการเปลี่ยนยอดผลิตภัณฑตามแผนการผลิต
ออกมาเปนจํานวนความตองการวัตถุดิบแตละชนิด ในตารางการคํานวณจะประกอบดวยยอดสั่งซื้อ
คงเหลือ (P/O remain) ยอดสงมอบสินคาคงเหลือ (Delivery Order Remain) หักลบดวย ยอดสินคา
คงคลัง ณ วันที่ทําการคํานวณ ก็จะไดปริมาณวัตถุดิบที่ตองการ จากน้ันนําปริมาณความตองการ
วัตถุดิบแตชนิดคํานวณเวลานําของการสงมอบ ขนาด lot ของการสั่งซื้อขึ้นอยูกับชนิดของวัตถุดิบ
แจงแกผูสงมอบวัตถุดิบในการจัดการวางแผนการสงมอบตามความตองการตอไป

1.1.1.10 กระบวนการขนสงและการจัดเก็บวัตถุดิบ
วัตถุดิบหลักที่สั่งซื้อจากตางประเทศจะมีการบรรจุหีบหอและการขนสงที่

แตกตางกันดังน้ี
1) Lead frame จะถูกบรรจุเปนมัดเล็กๆ ดวยถุงพลาสติกกันกระแทกและ

ปองกันไฟฟาสถิตยและรวมหลายๆ มัดบรรจุลงในกลองพลาสติกแบบเปดฝาหุมดวยถุงพลาสติก
อีกทีหน่ึง และกลองเหลาน้ีจะถูกบรรจุลงกลองกระดาษลูกฟูกอีกทีหน่ึงเพื่อสะดวกในการขนสง
ขนาดบรรจุแตละชนิดจะไมเทากันขึ้นอยูกับขนาดของ Lead frame น้ันๆ การขนสง Lead frame
จากโรงงานผูสงมอบมายังโรงงานกรณีศึกษาน้ันจะใชการขนสงอยู2ทางคือทางเรือและทาง
เคร่ืองบินขึ้นอยูกับความเรงดวนในการใชงาน เมื่อ Lead frame ถูกสงมาถึงคลังสินคาของโรงงาน
กรณีศึกษาแลวทางฝายคลังสินคาจะทําการลงบันทึกรับสินคาจากน้ันจะถูกแกะกลองกระดาษลูกฟูก
ออกคงเหลือไวเพียงแคกลองพลาสติกเพื่อทําการจัดเก็บไวบนชั้นวางที่เตรียมไวแยกตามชนิดของ
Lead frame

2) Bonding Wires เปนวัสดุที่ลักษณะเปนเสนบางเล็กๆ มวนอยูบนหลอดที่มี
ลักษณะเหมือนกับหลอดดายและถูกบรรจุอยูบนถาดหลุมพลาสติกพรอมฝาครอบพลาสติกใส
จํานวนถาดละ12 มวน จากน้ันถาดพลาสติกจะถูกบรรจุลงกลองกระดาษกลองละ 1 ถาด และจะ
หอหุมดวยวัสดุกันกระแทกอยางดีเพื่อปองกันเสน Bonding Wires ขาดกอนจะบรรจุลงกลองลูกฟูก
อีกหน่ึงชั้นเพื่อทําการขนสง เน่ืองจาก Bonding Wires เปนวัสดุที่มีมูลคาสูงและงายตอการเกิดความ
เสียหาย การขนสงจะใชการขนสงทางอากาศเทาน้ัน สวนการจัดเก็บก็จะทําการแกะเอากลองลูกฟูก
ออกคงเหลือไวเพียงแตกลองชั้นในที่มีปายแสดงรุน นํ้าหนัก และขนาดเสนผานศูนยกลางของ
Bonding Wires น้ันแยกจัดวางไวในตูใสมีฝาปดมิดชิด
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3) Epoxy Mold Compounds เปนวัสดุลักษณะเปนกอนแข็งเล็กๆ คลายถานถูก
บรรจุอยูในถุงพลาสติกผนึกปากถุงสองชั้นและบรรจุในกลองกระดาษซึ่งแสดง ชนิด ขนาด และ
นํ้าหนัก วันเดือนปที่ผลิตและวันหมดอายุอีกหน่ึงชั้น Epoxy Mold Compounds เปนสารเคมีจําพวก
กาวจําเปนจะตองเก็บรักษาภายใตอุณหภูมิที่ตํ่าเพื่อประสิทธิภาพในการใชงานดังน้ัน การขนสง
ต้ังแตจากโรงงานผูผลิต จนกระทั่งถึงมือผูใชจะตองขนสงโดยใชรถหองเย็น เมื่อสินคาถึงยังโรงงาน
ผูผลิต IC กรณีศึกษาแลว ฝายคลังสินคาจะทําการขนยาย Epoxy Mold Compounds แตละกลองไป
ทําการจัดเก็บไวในหองเย็นยอยในคลังสินคาตอไป เมื่อฝายผลิตจะตองการใช Epoxy Mold
Compounds ชนิดไหน จํานวนเทาใด จะตองทําการแจงกับฝายคลังสินคาเพื่อที่จะนํา Epoxy ชนิด
น้ันๆ ออกมาจากหองเย็นเปนเวลา 24 ชั่วโมงเพื่อปรับอุณหภูมิใหเทากับอุณหภูมิหองประมาณ 25
องศาเซลเซียสกอนจึงจะนําไปใชงานได

1.1.1.11 กระบวนการนําวัตถุดิบไปใชในการผลิตของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา
กระบวนการนําวัตถุดิบแตละชนิดไปใชน้ัน ผูใชซึ่งก็คือฝายผลิตในสวนตางๆ

ที่ตองใชวัตถุดิบแตละตัว จะทําการกรอกแบบฟอรมเบิกจายวัตถุดิบสงไปยังฝายคลังสินคาลวงหนา
ประมาณ 6 ถึง 8 ชั่วโมง ยกเวนการเบิก Epoxy Mold Compounds ตองสงแบบฟอรมขอเบิกจาย
วัตถุดิบอยางนอย 12 ชั่วโมงเพื่อเตรียมวัตถุดิบใหตรงตามตองการของฝายผลิต วัตถุดิบในการผลิต
น้ันบางคร้ังในนําไปใชในการผลิตแตละคร้ังจะมีบางสวนที่ไมไดถูกใชไปเชน แผน Wafer Lead
Frame หรือ Bonding Wires วัตถุดิบดังกลาวจะถูกบรรจุใหมและสงคืนกลับไปเก็บในคลังสินคา
เพื่อใชในคราวตอๆ ไปไดยกเวน Epoxy Mold Compounds เมื่อถูกนําออกมาจากหองเย็นเกิน 1
ชั่วโมงแลวจะไมสามารถนําไปใชไดอีกจะตองทําลายทิ้งอยางเดียวเทาน้ัน

1.1.2 ปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา
จากการเก็บขอมูลดวยวิธีตางๆ ในโรงงานกรณีศึกษาไมวาจะดวยการสอบถามปฏิบัติ

งานที่เกี่ยวของ ผูบริหาร หรือวาขอมูลจากเอกสาร สามารถสรุปรวมปญหาใหญๆ ที่เกี่ยวกับการ
ควบคุมจัดการสินคาคงคลังไดดังตอไปน้ี

1.1.2.1 ปญหาตนทุนการจัดการสินคาคงคลังสูงและที่จัดเก็บไมเพียงพอ
เน่ืองจากวัตถุดิบหลักเกือบทั้งหมดทั้งแผน wafer Lead Frame Bonding Wires

และ Epoxy Mold Compounds น้ันทางโรงงานกรณีศึกษาตองทําการซื้อมาจากตางประเทศซึ่งตอง
ใชระยะเวลาในการผลิตและการขนสง ดังน้ันในการสั่งซื้อแตละคร้ังจํา เปนตองทําการสั่งซื้อเปน
จํานวน lot ใหญเพื่อใหครอบคลุมถึงแผนการผลิตในแตละชวงเวลา เมื่อวัตถุดิบจํานวนมา กถูก
นําเขามาเก็บตองมีการจัดเตรียมสถานที่ไวรองรับใหพอเพียง ดังที่ไดกลาวไวขางตนวาปริมาณ
ความตองการในอุตสาหกรรมผลิต IC น้ันมีความผันผวนตลอดเวลา บางชวงความตองการสินคาจะ
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ปรับตัวขึ้นอยางกะทันหันดังน้ันการสั่งซื้อวัตถุดิบก็ตองมีการปรับจํานวนเพิ่มขึ้นทันทีเปนผล
ใหคลังสินคาที่เตรียมไวสําหรับจัดเก็บวัตถุดิบตามแผนเดิมน้ันไมเพียงพอตอความตองการใช
ทางโรงงานตองหาพื้นที่จัดเก็บชั่วคราวเพื่อแกปญหาเฉพาะหนา แต ในสวนของ Epoxy Mold
Compounds น้ันไมสามารถหาที่จัดเก็บชั่วคราวไดเน่ืองจากวาตองการพื้นที่จัดเก็บเปนหองเย็นทาง
โรงงานจึงจําเปนจะตองเชาโกดังหองเย็นภายนอกเพื่อทําการจัดเก็บสวนที่เกินทําใหเสียคาใชจาย
เพิ่มขึ้น คาใชจายทั้งในสวนของการสั่งซื้อคาใชจายในการเก็บรักษา การขนสงหรือเคลื่อนยาย
วัตถุดิบและจํานวนวัตถุดิบคงคางที่มีอยูในคลังสินคาในแตละเดือนของโรงงานกรณีศึกษาสงผลให
ตนทุนรวมสินคาคงคลัง จากการรวบรวมขอมูลยอนหลังต้ังแต ป พ.ศ. 2550 มีแนวโนมสูงขึ้นทุกๆ
ป อีกทั้งเมื่อวัตถุดิบถูกจัดเก็บอยางไมเปนระบบกอใหเกิดปญหาตามมาอีกเชน ความลาชาในการ
เบิกจายเพราะตองเสียเวลาหาวัตถุดิบที่จัดวางอยางไมเปนระเบียบหรือจัดเก็บอยูนอกคลังสินคา
จํานวนวัตถุดิบของจริงกับในขอมูลไมตรงกัน ความเสียหายอันเกิดมาจากการจัดเก็บไมถูกที่
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ภาพที่ 1.8 กราฟแสดงตนทุนวัสดุคงคลังของโรงงานผูผลิต IC

ที่มา: โรงงานผูผลิต IC แหงหน่ึงในจังหวัดพระนครศรีอยุธยา
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ภาพที่ 1.9 กราฟแสดงสัดสวนตนทุนดาน logistics ของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

จากกราฟแสดงคาใชจายชนิดตางๆ ของบริษัทในชวงสองปหลังคือป ค.ศ. 2008 และ
2009 จะเห็นไดวาคาใชจายดานโลจิสติกสของบริษัทมีสัดสวนคอนขางสูงมากถึงกวารอยละยี่สิบหา
และเมื่อมองลึกไปถึงรายละเอียดของคาใชจายในกิจกรรมตางๆดาน logistics ของบริษัทแลวจะ
พบวาคาใชจายการจัดเก็บหรือถือครองสินคาหรือวัตถุดิบ (Holding cost) น้ันเปนคาใชจายที่สูงเปน
ลําดับตนๆของคาใชจายทั้งหมด คาใชจายดานการถือครองสินคาของบริษัทน้ันมีแนวโนมที่สูงมาก
ขึ้นทุกๆปยิ่งบริษัทมียอดการผลิตที่สูงขึ้นก็ยิ่งตองเสียคาใชจายในการจัดเก็บสินคาที่เปนวัตถุดิบ
มากยิ่งขึ้น

1.1.2.2 ปญหาวัตถุดิบไมเพียงพอตอความตองการการผลิต
ในชวงเวลาที่มีความตองการการผลิตที่เพิ่มขึ้นอยางกะทันหัน เฉพาะบางรุนของ

สินคา หรือหลายๆ รุนในปริมาณมากๆ วัตถุดิบที่ไดทําการจัดเตรียมไวในคลังสินคาจะไมเพียงพอ
ตอการผลิต ดวยแตละวัตถุดิบตองการเวลาในการเตรียมการผลิตและเวลานําในการสงมอบจาก
ตางประเทศดังน้ันโรงงานกรณีศึกษาจึงมักประสบกับปญหาวัตถุดิบขาดแคลนอยูบอยๆ กรณีที่ทาง
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โรงงานผูผลิตวัตถุดิบยังคงมีสินคาคงคลังไวทางโรงงานจําเปนจะตองเปลี่ยนวิธีการขนสงจากทาง
เรือหรือทางรถยนตเปนทางเคร่ืองบินเพื่อลดเวลาในการขนสงซึ่งจะตองเสียคาใชจายเพิ่มขึ้นเปน
เทาตัวแตถาในกรณีที่ทางโรงงานผูผลิตวัตถุดิบไมมีสินคาคงคลังไวตามที่ตองการยอมสงผลใหเกิด
ความเสียหายตอแผนการผลิตการสูญเสียโอกาสทางการคา อันสงผลเสียหายตอการดําเนินธุรกิจของ
โรงงานจากขอมูลในชวงป ค.ศ. 2008 และ ค.ศ. 2009 พบวาโรงงานกรณีศึกษาประสบปญหา Lead
Frame ไมเพียงพอตอการผลิต เปนจํานวน 7 และ 9 คร้ังตอปตามลําดับในขณะที่ Epoxy Mold
Compounds ประสบปญหาปริมาณวัตถุดิบไมพอเพียง 5 และ 9 คร้ังตอปตามลําดับ

1.1.2.3 ปญหาการสงมอบวัตถุดิบไมทันตามความตองการเรงดวน
โดยปกติเวลานําในการสงมอบวัตถุดิบแตละชนิดจะเปนดังน้ี
1) Lead Frame 30 วัน
2) Bonding Wires 45วัน
3) Epoxy Mold Compounds 45 วัน
แตดวยแผนการผลิตและความตองการวัตถุดิบที่ไมคงที่สงผลใหหลายๆ คร้ังทํา

ใหโรงงานกรณีศึกษาตองการวัตถุดิบอยางเรงดวนกวาชวงเวลานําปกติดวยเหตุน้ีผูสงมอบโดย
เฉพาะอยางยิ่ง Lead Frame และ Epoxy Mold Compounds ประสบปญหาในการเตรียมวัตถุดิบไว
รองรับความตองการของโรงงานกรณีศึกษาเน่ืองจากตัวเลขในใบสั่งซื้อไมสามารถใชอางอิงความ
ตองการจริงจากโรงงานได ทางผูสงมอบเองก็มีขีดจํากัดในการผลิตไวรองรับกรณีเผื่อเลือกจาก
โรงงานกรณีศึกษาเน่ืองจากตองลงทุนสูงทั้งดานวัตถุดิบและสถานที่จัดเก็บ อีกทั้งกรณีของวัตถุดิบ
บางตัวเชน Epoxy Mold Compounds เมื่อทําการผลิตแลวจะมีอายุของผลิตภัณฑหากไมมีการ
นําไปใชตามแผนหรือนําไปใชชากวาที่วางแผนไวมากๆ วัตถุดิบจะเสียหายและตองทําลายทิ้ง
ทั้งหมดซึ่งทางผูสงมอบไมสามารถแบกรับความเสี่ยงเหลาน้ีหลายๆคร้ังจึงไมสามารถผลิตและสง
มอบวัตถุดิบใหกับโรงงานไดทันตามความตองการ

1.1.2.4 ปญหา Dead Stock ของวัตถุดิบมีปริมาณสูง
ดังที่กลาวมาแลววาเมื่อปริมาณการสั่งซื้อในใบสั่งซื้อและการสั่งซื้อจริงของ

โรงงานกรณีศึกษาไมสัมพันธกันหลายคร้ังที่วัตถุดิบบางชนิดถูกสงมอบมายังโรงงานจากผูสงมอบ
แลวไมไดทําการใชตองทําการเก็บรักษาไวในคลังสินคาโดยเปลาประโยชนเปนเวลานานหลาย
เดือนหรือเปนปโดยไมสามารถสงกลับคืนไปยังผูผลิตวัตถุดิบได ทางโรงงานจะตองแบกรับภาระ
คาใชจายในการเก็บรักษาในขณะที่ Epoxy Mold Compounds น้ันเมื่อกลายเปน Dead stock แลวจะ
ตองทําลายทิ้งโดยเปลาประโยชนทันทีในการทําลาย Epoxy Mold Compounds น้ันทางโรงงานจะ
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ไมสามารถทิ้งทําลายเองไดจะตองจางผูเชี่ยวชาญที่ไดรับอนุญาตจากกระทรวงอุตสาหกรรมใหเปน
ผูทําลายเทาน้ันซึ่งในแตละปก็เปนคาใชจายที่คอนขางสูง

1.1.2.5 สรุปปญหาที่เกิดในโรงงานผูผลิตICกรณีศึกษา
จากการรวบรวมขอมูลปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาสรุป

ไดวาโรงงานกรณีศึกษามีปญหาในเร่ืองการจัดการวัสดุคงคลังอยางมีประสิทธิภาพเร่ิมต้ังแต
กระบวนการสั่งซื้อที่ขาดการประสานงาน การแลกเปลี่ยนขอมูลเกี่ยวกับการสั่งซื้อหรือวัตถุดิบที่มี
อยูในสตอกของผูสงมอบที่ดี ทําใหวัตถุดิบที่ตองการเรงดวนไมไดตามเปาหมายขณะเดียวกันก็ตอง
ยอมรับวัตถุดิบที่ทางโรงงานผูสงมอบทําการผลิตตามใบสั่งซื้อแลวเขามาเก็บไวในคลังสินคาของ
โรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษากอใหเกิดคาใชจายตางๆ ตามมา เน่ืองจากโรงงานของผูสงมอบลวนแต
อยูในตางประเทศและทําการสงวัตถุดิบโดยตรงมายังโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาการปรับเปลี่ยน
ความตองการวัตถุดิบอยางกะทันหันไมสามารถทําไดโดยงาย

ทางผูวิจัยจึงจะไดนําเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพของการจัดการ
วัสดุคงคลังดวยวิธีการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ VMI (Vendor Managed Inventory) เพื่อ
สรางความรวมมือกันระหวางโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาและผูสงมอบวัตถุดิบแตละชนิดในการ
ชวยกันทําใหการสงมอบวัตถุดิบทําไดอยางทันความตองการของโรงงานกรณีศึกษาทั้งผูสงมอบเอง
และโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาก็ไมจําเปนตองแบกรับภาระในการถือครองสตอกของวัตถุดิบเปน
จํานวนมากเกินความจําเปนอันกอใหเกิดประโยชนแกทั้งสองฝาย รายละเอียดของการดําเนินงาน
การประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบจะไดกลาวในบทตอไป

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
เพื่อทําการศึกษานําเอาระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาประยุกตใชในการ

แกปญหาสินคาคงคลังที่มีมากเกินความจําเปนและลดตนทุนสินคาคงคลังในโรงงานผูผลิต IC
กรณีศึกษา

1.3 ขอบเขตของการวิจัย
1.3.1 ชนิดของวัตถุดิบที่ใชในการศึกษา คือ Epoxy Mold Compounds
1.3.2 ชวงเวลาของขอมูลที่ใชในการศึกษาคือต้ังแตเดือนมกราคม 2007 ถึงเดือนธันวาคม 2009
1.3.3 ขอมูลของวัตถุดิบที่ทําการศึกษาจะไมรวมถึงยอด Epoxy Compounds ที่ตองทําลาย

(Scrap) ในแตละชวงเวลา

DPU



18

1.3.4 ตัวเลขปริมาณ Epoxy Mold Compounds ที่ไดจากการคํานวณในการศึกษาน้ีจะไมคํานึง
ถึงขนาดบรรจุในแตละกลองของ Epoxy Mold Compounds ที่ใชในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา

1.4 ข้ันตอนการดําเนินการวิจัย
1.4.1 ศึกษาระบบโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในประเทศไทย
1.4.2 ศึกษาและรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบและกระบวนการบริหาร

จัดการคลังสินคาของโรงงานกรณีศึกษา
1.4.3 ทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อจัดกลุมของ Epoxy Mold Compounds ตามความสําคัญดวย

ระบบการจัดกลุมสินคาแบบ ABC Analysis
1.4.4 เลือกตัวอยางวัตถุดิบจากการจัดกลุมแบบ ABC เพื่อนําวิธีการจัดการคลังสินคาดวยระบบ

VMI (Vendor Managed Inventory) มาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาของ
Epoxy Mold Compounds

1.4.5 ทําการทดลองนําวิธีการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชกับการบริหารวัสดุคงคลัง
ของ Epoxy Mold Compounds ที่เลือกมาจากการจัดกลุมแบบ ABC ดวยการทดลองการปรับปรุง
การจัดซื้อ การเติมเต็มวัตถุดิบ ดวยวิธีตางๆเพื่อลดตนทุนในการจัดการวัตถุดิบคงคลัง

1.4.6 ศึกษา SCOR Model ของโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาเพื่อทําการกําหนด KPI (Key
Performance Indicator) ในการวัดประสิทธิภาพของการจัดการคลังสินคา

1.4.7 วัดผลประสิทธิภาพจากการนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือ VMI มาใช
ในโรงงานผูผลิต IC โดยการเปรียบเทียบตนทุนการจัดการวัตถุดิบคงคลังและผลของการประยุกต
ใชระบบ VMI ในโรงงานผูผลิต IC เทียบกับตัวชี้วัดผลการปฏิบัติงานหรือ Key Performance
Indicator (KPI) ที่กําหนดไว

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาไดรับ
1.5.1 ทราบถึงสาเหตุของการเกิดปญหาสินคาคงคลังอันเน่ืองจากระบบการจัดซื้อ และ

แนวทางการแกปญหาสินคาคงคลังดวยระบบ VMI
1.5.2 ทราบถึงผลดีผลเสียของการใชระบบVMIในการแกปญหาสินคาคงคลัง
1.5.3 ตนทุนสินคาคงคลังลดลง
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บทที่ 2
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ประวัติท่ีมาของแผงวงจรรวม
จากการเร่ิมตนการประดิษฐหลอดรังสีคาโธด (Cathode Rays Tube) โดยเซอร วิลเลี่ยม

ครุกส ในป ค.ศ. 1875 พัฒนาการที่สําคัญในวงการอิเล็กทรอนิกสเกิดขึ้นในป ค.ศ. 1940 Russell
Shoemaker Ohl คนพบวาผลึกซิลิกอนสามารถในไปสรางเปนอุปกรณไดโอตได จึงนําไปสูการ
คิดคนทราซิสเตอรโดย William Bradford Schockley, Walter H. Brattain และ John Bardeen ในป
ค.ศ. 1948 ทําใหหลังจากน้ันมามีการนําสารกึ่งตัวนํามาใชแทนหลอดสูญญากาศ และมีความคิดที่นํา
รวมเอาอุปกรณสารกึ่งตัวนําที่มีอยูหลายๆอยางมายุบรวมกันเพื่อลดขนาดอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
ใหมีขนาดเล็กลง และในป ค.ศ. 1959 Jean Hoerni และ Robert Noyce ก็สามารถพัฒนาสารตัวนํา
ดังกลาวไดสําเร็จเรียกวาแผงวงจรรวม (Integrated Circuit หรือ IC)

การผลิตแผงวงจรรวมน้ันคือการนําทรายมาแยกเอาซิลิกอนที่มีความบริสุทธิ์สูงระดับ
99.9999999 เปอรเซ็นตหรือหน่ึงในพันลานอะตอมน้ันจะมีอะตอมของธาตุอ่ืนปนมาไมเกินหน่ึง
อะตอมเทาน้ัน จากน้ันปลอยใหซิลิกอนตกผลึกเปนแทงกลมที่มีเสนผานศูนยกลางขนาด 6 ถึง 8 น้ิว
ตอจากน้ันนําแทงซิลิกอนมาผาออกเปนแผนกลมบางๆ ขนาด 0.002 น้ิวที่เรียกกันวาแผนเวเฟอร
(wafer) ขั้นตอนตอไปคือการทําใหผิวของแผนเวเฟอรอยูในรูปของออกไซดโดยการนําไปสัมผัส
กับไอนํ้ารอนๆ ออกไซดจะทําหนาที่เปนฉนวนไฟฟาเพื่อปองกันการ dope สารในบริเวณที่ไม
ตองการ แตแผนเวเฟอรจะใชประโยชนไมไดเลยหากมีออกไซดครอบคลุมทั้งหมด จึงตองทําการ
ขจัดชั้นของออกไซดออกไปในบริเวณที่จะใชงาน วิธี น้ีเรียกวา วิธีสรางลายวงจรดวยแสง
(Photolithography) ดวยการนําแผนเวเฟอรมาเคลือบดวยสารเคมีที่ไวตอแสงโดยสารเคมีดังกลาวจะ
ละลายในตัวทําละลายไดดีหากโดนแสงดังน้ันเมื่อนําลายวงจรมาเปนฉากกั้นหนาแผนเวเฟอรแลว
ฉายแสงลงไปบริเวณที่แสงสองลงไปโดนจะเปลี่ยนคุณสมบัติของสารเคมีที่เคลือบอยูทําใหละลาย
ออกไดงายซึ่งเมื่อผานตัวทําละลายลงไปมันก็จะไปขจัดออกไซดออกไปดวยสวนบริเวณที่ไมโดน
แสงก็ยังมีชั้นออกไซดอยู ดังน้ันกระบวนการ Photolithography ถาทําหลายๆ คร้ังจะทําใหสามารถ
สรางลายวงจรที่มีความซับซอนได เมื่อไดแผนเวเฟอรที่มีลายวงจรมาแลว ก็จะนํามา dope ดวยสิ่ง
แปลกปลอมเพื่อใหซิลิกอนมีสมบัตินําไฟฟาที่เปลี่ยนแปลงไปทําใหเหมือนกับการสรางอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสเล็กๆ ภายในแผนเวเฟอร จากน้ันจะทําการเคลือบแผนเวฟอรดวยฟลมบางๆ เสมือน
การตอสายไฟใหอุปกรณอิเล็กทรอนิกสบนแผนเวเฟอรเชื่อมโยงกัน จากน้ันก็จะนําแผนเวเฟอร
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ไปตัดเปนชิ้นเล็กๆ ที่มีวงจรรวมอยู สามารถนําไปประกอบเปนชิพ แผนเวเฟอรหน่ึงแผนสามารถ
สรางชิพไดเปนหลายรอยตัว จากชิพหน่ึงตัวนําไปประกอบบน Lead frame เคลือบดวย Epoxy
Compound เพื่อทําเปนตัว IC ตอไป

ภาพที่ 2.1 กระบวนการผลิตแผน Wafer Chip

ที่มา: สํานักงานสงเสริมการลงทุน (BOI)

2.2 ระบบโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในประเทศไทย
2.2.1 ภาพรวมผูผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมในประเทศไทยสามารถแยกไดตาม

ฐานะการจัดต้ังไดเปน 2 ประเภทคือ
1) ผูประกอบการที่เปนสาขาที่มีบริษัทแมในตางประเทศ

ผูประกอบการชนิดน้ีจะเปนการโยกยายฐานการผลิตมายังประเทศไทยและทํา
หนาที่เปนแหลงวัตถุดิบใหแกอุตสาหกรรมตอเน่ืองประเภทตางๆ ภายในสายการผลิตหรือบริษัท
ในเครือเดียวกันโดยการนําเขาชิ้นสวนประกอบจากบริษัทแมมาประกอบเปนแผงวงจรตามสเปค
การใชงานแลวจึงสงออกแผงวงจรรวมที่ผลิตไดไปยังบริษัทแมหรือบริษัทในเครือเดียวกันในตาง
ประเทศ สวนใหญผูประกอบการชนิดน้ีเปนการลงทุนของประเทศญ่ีปุนและสหรัฐอเมริกา
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2) ผูผลิตที่ไมมีบริษัทแมในตางประเทศ
ผูประกอบการชนิดน้ีสวนใหญเปนการรวมทุนระหวางประเทศทั้งการเปดกิจการ

ใหม หรือการเขาครอบครอง กิจการเดิมที่เคยเปดดําเนินการอยูแลว โดยทําหนาที่เปนผูรับจาง
ประกอบชิ้นสวนแผงวงจรรวมสําเร็จรูปตามขอกําหนดของผูวาจางจากตางประเทศและทําการสง
มอบเปนคราวๆ ไป โดยผูวาจางจะเปนผูจัดหาชิ้นสวนประกอบที่สําคัญใหแกผู รับจาง ดังน้ัน
ผูประกอบการประเภทน้ีจึงเปนผูรับชวงการผลิตตอจากผูผลิตอ่ืนๆกอนหนาอีกทีหน่ึง

2.2.2 โครงสรางโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมของประเทศไทยแบง
ออกเปน 3 สวน ดังน้ี

1) อุตสาหกรรมตนนํ้า (Upstream industry) เปนอุตสาหกรรมขั้นพื้นฐานสําหรับการ
ผลิตแผงวงจรรวมเชน Wafer Fabrication, IC design เปนตน ปจจุบันประเทศไทยไดมีการผลิต
อุตสาหกรรมตนนํ้าไดบางประเภท แตสวนใหญยังใชเทคโนโลยีชั้นตํ่าอยู สําหรับ Wafer fabrication
น้ันเปนอุตสาหกรรมที่มีมูลคาและใชเทคโนโลยีชั้นสูง ประเทศไทยยังไมสามารถดําเนินการไดเอง

2) อุตสาหกรรมกลางนํ้า (Midstream Industry) เปนอุตสาหกรรมที่ผลิตชิ้นสวนและ
สวนประกอบแผงวงจรรวม สวนใหญแลวผูลงทุนจะใชเคร่ืองจักร วัตถุดิบ รวมทั้งเทคโนโลยีจาก
บริษัทแมในตางประเทศ ปจจัยหลักของอุตสาหกรรมกลางนํ้าคือแรงงาน และมีมูลคาการสงออกสูง

3) อุตสาหกรรมปลายนํ้า (Downstream Industry) เปนการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสขั้น
สุดทายโดยใชแผงวงจรรวมจากการผลิตของอุตสาหกรรมกลางนํ้าเปนวัตถุดิบซึ่งในประเทศไทย
อุตสาหกรรมชนิดน้ีสวนมากไมใชเทคโนโลยีที่ซับซอนนัก เชนการประกอบ เคร่ืองรับวิทยุ หรือ
โทรทัศน อยางไรก็ตามการใชชิ้นสวนภายในประเทศของอุตสาหกรรมปลายนํ้าน้ันคอนขางนอย

ภาพที่ 2.2 แสดงภาพรวมโซอุปทานของอุตสาหกรรมผลิต IC ในประเทศไทย
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ภาพที่ 2.3 รูปแสดงระบบโซอุปทานของอุตสาหกรรมการผลิต IC ในประเทศไทย

2.3 ทฤษฎีการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management)
2.3.1 ความหมายของการจัดการโซอุปทาน

The International Centre of Competitive Excellence (2545) หมายถึง การประสานงาน
รวมกระบวนการทางธุรกิจที่ครอบคลุมจากผูจัดสงวัตถุดิบผานระบบธุรกิจไปสูผูบริโภคขั้นสุดท าย
ซึ่งมีการสงผานทั้งผลิตภัณฑการบริการและขอมูลสารสนเทศตางๆ อันเปนการสรางคุณคาในตัว
ผลิตภัณฑไปสูผูบริโภคขั้นสุดทาย

ธนิต โสรัตน (2547) หมายถึง กระบวนการในการบูรณาการเกี่ยวกับการจัดการความ
สัมพันธ (Relationship) ระหวางคูคาต้ังแตตนนํ้าอันเปนแหลงกําเนิดของสินคาหรือวัตถุดิบจน
สินคาหรือวัตถุดิบน้ันไดมีการเคลื่อนยาย จัดเก็บ และสงมอบในแตละชวงของโซอุปทานและไปถึง
ผูรับคนสุดทายไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลทั้งในเชิงตนทุนและระยะเวลาการสงมอบ

Robert B. Handfield & Ernest L.Nichols, Jr. (2550) Supply Chain เปนกิ จกรรม ที่
เกี่ยวของกับบูรณาการ (Integration) และการจัดการในองคกรที่ไดมีการนําหวงโซอุปทานและยัง
รวมถึงกิจกรรมตางๆ และเกี่ยวของกับกิจกรรมความสัมพันธและความรวมมือ ซึ่งมีผลกระทบตอ
กระบวนการทางธุรกรรมในอันที่จะสรางเสริมใหมีมูลคาเพิ่มในสินคาและบริการอันนํามาซึ่งความ
สามารถในการแขงขันไดอยางยั่งยืน

2.3.2 กระบวนการทางโซอุปทานประกอบดวยกระบวนการตางๆ ดังตอไปน้ี
1) กระบวนการสงเสริมดานการตลาด (Customer Promotion) และการจัดการลูกคา

สัมพันธ (Customer Relationship Management)
2) การคาดคะเนยอดขาย (Sales Forecast)
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3) การวางแผนการผลิตและการกระจายสินคา (Production and Distribution Planning)
4) การรับคําสั่งซื้อ (Purchase Order)
5) การจัดซื้อจัดจาง (Procurement)
6) การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)
7) การบรรจุหีบหอ (Packing)
8) การจัดการดานการเคลื่อนยายและการขนสง (Transportation Management)
9) การจัดการความสัมพันธดานอุปทาน (Supplier Relation Management)
10) การจัดการดานขอมูลสารสนเทศ (Information Management)

2.4 ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management)
สินคาคงคลัง (Inventory) จัดเปนสินทรัพยหมุนเวียนชนิดหน่ึง ซึ่งองคกรตองมีไวเพื่อ

ขายหรือผลิต หมายถึง
1) วัตถุดิบ คือสิ่งของหรือชิ้นสวนที่ซื้อมาเพื่อใชในการผลิต
2) งานระหวางกระบวนการผลิต เปนชิ้นงานที่อยูในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยที่จะ

ผลิตในขั้นตอนตอไปแตยังผานกระบวนการผลิตไมครบทุกขั้นตอน
3) วัสดุซอมบํารุง คือ ชิ้นสวนหรืออะไหลเคร่ืองจักรที่สํารองไวเผื่อเปลี่ยนเมื่อชิ้นสวน

เดิมเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน
4) สินคาสําเร็จรูป คือ ปจจัยการผลิตที่ผานทุกกระบวนการผลิตครบถวน พรอมที่จะ

นําไปขายใหลูกคาได
5) แรงงาน
6) เงินลงทุน
7) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ

2.4.1 บทบาทของสินคาคงคลังในซัพพลายเชน
สินคาคงคลังมีวัตถุประสงคในการสรางความสมดุลในระบบโซอุปทาน เพื่อใหระดับ

สินคาคงคลังตํ่าสุด โดยไมกระทบตอระดับการใหบริการ โดยปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตที่มี
ความสําคัญอยางยิ่งคือ วัตถุดิบ ชิ้นสวนและวัสดุตางๆ ที่เรียกรวมกันวาสินคาคงคลัง ซึ่งเปน
องคประกอบที่ใหญที่สุดของตนทุนการผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดนอกจากน้ันการที่สินคาคงคลังที่
เพียงพอยังเปนการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดทันเวลา ดังน้ันจะเห็นไดวาสินคาคงคลังมี
ความสําคัญตอกิจกรรมหลักของธุรกิจเปนอยางมาก การบริหารสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพจึง
สงผลกระทบตอผลกําไรจากการประกอบการโดยตรงในปจจุบันน้ีมีการนําเอาระบบตางๆมาจัดการ
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ขอมูลของสินคาคงคลัง เพื่อใหเกิดความถูกตอง แมนยํา และทันเวลามากยิ่งขึ้น การจัดซื้อวัตถุดิบ
หรือสินคาคงคลังไดตรงตามความตองการ ปริมาณเพียงพอ ราคาเหมาะสม ทันเวลาที่ตองการโดย
ซื้อจากผูขายที่ไววางใจได และนําสงยังสถานที่ที่ถูกตองตามหลักการจัดซื้อที่ดีที่สุด เปนจุดเร่ิมตน
ของการบริหารสินคาคงคลัง วัตถุประสงคใหญๆ ของการจัดการสินคาคงคลังมีสองอยางคือ

1) สามารถมีสินคาคงคลังบริการลูกคาในปริมาณที่เพียงพอ และทันตอการความ
ตองการของลูกคาเสมอ เพื่อสรางยอดขายและรักษาระดับของสวนแบงตลาดไว

2) สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อทําใหตนทุน
การผลิตตํ่าลง

โดยทั่วไปจะเปนการยากที่จะทําใหวัตถุประสงคทั้งสองอยางไปดวยกันได เพราะการ
ลงทุนในสินคาคงคลังตํ่าที่สุดมักจะตองใชวิธีลดระดับสินคาคงคลังใหเหลือแคเพียงพอใชปอน
กระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไดโดยไมหยุดชะงัก แตระดับสินคาคงคลังที่ตํ่า
เกินไปก็ทําใหบริการลูกคาไมเพียงพอหรือไมทันตามความตองการของลูกคาในทางตรงกันขามการ
ถือสินคาคงคลังไวมากเพื่อผลิตหรือสงใหลูกคาไดเพียงพอและทันเวลาเสมอทําใหตนทุนสินคาคง
คลังสูงขึ้น ดังน้ันการบริหารสินคาคงคลังโดยรักษาความสมดุลของวัตถุประสงคทั้งสองขอน้ีจึง
เปนเร่ืองยาก และเน่ืองจากการบริหารการผลิตในปจจุบันจะตองคํานึงถึงคุณภาพเปนหลักสําคัญซึ่ง
การบริการลูกคาที่ดีก็เปนสวนหน่ึงของการสรางคุณภาพที่ดี ซึ่งทําใหลูกคามีความพึงพอใจสูงสุด
ดวยจึงดูเหมือนวาการมีสินคาคงคลังในระดับสูงจะเปนประโยชนกับกิจการในระยะยาวมากกวา
เพราะจะรักษาลูกคาและสวนแบงตลาดไดดี แตอันที่จริงแลวตนทุนสินคาคงคลังที่สูง ซึ่ งทําให
ตนทุนการผลิตสูงดวยมีผลดวยมีผลใหไมสามารถตอสูกับคูแขงในดานราคาได จึงตองทําใหตนทุน
ตํ่า คุณภาพดี และบริการที่ดีดวยในขณะเดียวกัน

2.4.2 ประโยชนของสินคาคงคลัง
1) ตอบสนองความตองการของลูกคาที่ประมาณการไวในแตละชวงเวลาทั้งใน และ

นอกฤดูกาล โดยธุรกิจตองเก็บสินคาคงคลังไวในคลังสินคา
2) รักษาการผลิตใหมีอัตราคงที่สม่ําเสมอ เพื่อรักษาระดับการวาจางแรงงาน การเดิน

เคร่ืองจักร หรือสวนสนับสนุนอ่ืนใหสม่ําเสมอได โดยจะเก็บสินคาที่ขายไมหมดในชวงขายไมดีไว
ขายตอนชวงขายดีซึ่งชวงน้ันอาจจะผลิตไมทันขาย

3) ทําใหธุรกิจไดสวนลดปริมาณจากการจัดซื้อจํานวนมากตอคร้ัง ปองกันการเปลี่ยน
แปลงราคาและผลกระทบจากความผันผวนทางการเงิน

4) ปองกันของขาดมือดวยสินคาเผื่อขาดมือ เมื่อเวลารอคอยลาชาหรือไดคําสั่งซื้อ
เพิ่มขึ้นกระทันหัน
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5) ทําใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการตอเน่ืองอยางราบร่ืน ไมมีการหยุดชะงัก
เพราะของขาดมือจนเกิดความเสียหายแกกระบวนการผลิตซึ่งจะทําใหคนงานวางงาน เคร่ืองจักร
ถูกปด ผลิตไมทันคําสั่งซื้อของลูกคา

2.4.3 อุปสงคหรือความตองการของลูกคา
จุดเร่ิมตนของการจัดการสินคาคงคลัง จะเร่ิมจากอุปสงคของลูกคา เพื่อจัดการใหเปน

ไปตามความตองการของลูกคา ซึ่งตองใหหลักการพยากรณโดยอุปสงคแบงเปน 2 ชนิด ดังน้ี
1) อุปสงคแปรตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวนและสินคา

ที่ใชตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนสิ่งจําเปนอยางมากเพราะอาจสงผลเสียหายอยางรุนแรงถา
ขาดวัตถุดิบประเภทน้ี

2) อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคของวัตถุดิบ ชิ้นสวน และสินคาที่
ไมใชตอ เน่ืองในกระบวนการผลิต สวนมากจําหนายในลูกคาโดยตรง ถาไมมีอาจจะเสียโอกาส

2.4.4 สินคาคงคลังและการจัดการคุณภาพ (Inventory and Quality Management)
การจัดการคุณภาพเปนเร่ืองที่ เกี่ ยวของกับบุคคลสองกลุมคือลูกคา และเจาของ

ผลิตภัณฑ โดยทั้งสองฝายตกลงกัน โดยลูกคาจะพิจารณาเร่ืองลักษณะสินคา ราคาที่สามารถซื้อได
และเวลาที่สงมอบ สวนเจาของผลิตภัณฑ ตองจัดหาทรัพยากรที่เปนปจจัยนําเขา ไมวาจะเปนวัตถุดิบ
แรงงาน เคร่ืองจักร และทุน เพื่อนํามาผลิตใหมีสินคาตามที่ลูกคาตองการ ในตนทุนที่ดี ไมขาดทุน
และจัดสงใหลูกคาทันเวลา โดยไมเสียคาปรับ ซึ่งปญหาสวนมากในโซอุปทานจะเกิดจากปจจัย
ภายนอก เชนเศรษฐกิจ สังคม การเมือง คูแขง ลูกคา ผูขายปจจัยการผลิต จึงเกิดการจัดเก็บสินคา
คงคลังเพื่อรองรับระบบคุณภาพ

2.4.4.1 ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost)
ตนทุนสินคาคงคลังมี 4 ชนิด คือ
1. คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) เปนคาใชจายที่ตองจายเพื่อใหไดมา

ซึ่งสินคาคงคลังที่ตองการ ซึ่งจะแปรตามจํานวนคร้ังของการสั่งซื้อ แตไมแปรตามปริมาณสินคา
คงคลัง เพราะสั่งซื้อของมากเทาใดก็ตามในแตละคร้ัง คาใชจายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ แตถายิ่งสั่งซื้อ
บอยคร้ังคาใชจายในการสั่งซื้อจะยิ่งสูงขึ้น คาใชจายในการสั่งซื้อไดแก คาเอกสารใบสั่งซื้อ คาจาง
พนักงานจัดซื้อ คาโทรศัพท คาขนสงสินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร คาธรรมเนียม
การนําของออกจากศุลกากร คาใชจายในการชําระเงิน เปนตน

2. คาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) เปนคาใชจายจากการมีสินคาคง
คลังและการรักษาสภาพใหสินคาคงคลังน้ันอยูในรูปที่ใชงานได ซึ่งจะแปรตามปริมาณสินคาคง
คลังที่ถือไวและระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลังน้ันไว คาใชจายในการเก็บรักษา ไดแก ตนทุนเงินทุน
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ที่จมอยูกับสินคาคงคลังซึ่งคือคาดอกเบี้ยจายถาเงินทุนน้ันมาจากการกูยืมหรือเปนคาเสียโอกาสถา
เงินทุนน้ันเปนสวนของเจาของ คาคลังสินคา คาไฟฟาเพื่อการรักษาอุณหภูมิ คาใชจายของสินคาที่
ชํารุดเสียหายหรือหมดอายุเสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป คาภาษีและการประกันภัย คาจางยาม
และพนักงานประจําคลังสินคา เปนตน

3. คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) เปน
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิก
คําสั่งซื้อ ขาดรายไดที่ควรได เสียชื่อเสียงของบริษัท กระบวนการผลิตหยุดชะงักเกิดการวางงาน
ของเคร่ืองจักรและคนงาน เปนตน คาใชจายน้ีจะแปรผกผันกับปริมาณสินคาคงคลังที่ถือไว คือถา
ถือสินคาไวมากจะไมเกิดการขาดแคลน แตถาถือสินคาคงคลังไวนอยก็อาจเกิดโอกาสที่จะเกิดการ
ขาดแคลนไดมากกวา และมีคาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนน้ีขึ้นอยูกับปริมาณการขาดแคลน
รวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นดวย คาใชจายเน่ืองจากสินคาขาดแคลนไดแก คําสั่งซื้อ
สินคาดวนเพื่อนํามาใชแบบฉุกเฉิน คาปรับเน่ืองจากสินคาใหลูกคาลาชา คาเสียโอกาสในการขาย
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเสียคาความนิยม

4. คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหม (Set up Cost) เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจาก
การที่เคร่ืองจักรจะตองเปลี่ยนการทํางานหน่ึงไปทํางานอีกอยางหน่ึง ซึ่งจะเกิดการวางงานชั่วคราว
สินคาคงคลังจะถูกทิ้งใหรอกระบวนการผลิตที่จะต้ังใหม คาใชจายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมน้ีจะมี
ลักษณะเปนตนทุนคงที่ตอคร้ัง ซึ่งจะขึ้นอยูกับขนาดของล็อตการผลิต ถาผลิตเปนล็อตใหญมีการต้ัง
เคร่ืองใหมนานคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะตํ่า แตยอดสะสมของสินคาคงคลังจะสูง ถา
ผลิตเปนล็อตเล็กมีการต้ังเคร่ืองใหมบอยคร้ัง คาใชจายในการต้ังเคร่ืองใหมก็จะสูง แตสินคาคงคลัง
จะมีระดับตํ่าลง และสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วขึ้น

2.5 ระบบการควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control System)
ภาระงานอันหนักประการหน่ึงของการบริหารสินคาคงคลัง คือ การลงบัญชีและตรวจ

นับสินคาคงคลัง เพราะแตละธุรกิจจะมีสินคาคงคลังหลายชนิด แตละชนิดอาจมีความหลากหลาย
เชน ขนาดรูปราง สี ซึ่งทําใหการตรวจนับสินคาคงคลังตองใชพนักงานจํานวนมาก เพื่อใหไดจํานวน
ที่ถูกตองภายใตระยะเวลาที่กําหนด เพื่อที่จะไดทราบวาชนิดสินคาคงคลังที่เร่ิมขาดมือ ตองซื้อมา
เพิ่ม และปริมาณการซื้อที่เหมาะสม ระบบการควบคุมสินคาคงคลังที่มีอยู 3 วิธี คือ

2.5.1 ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ือง (Continuous Inventory System Perpetual System) เปน
ระบบสินคาคงคลังที่มีวิธีการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับและจายของ ทําใหบัญชีคุมยอดแสดงยอด
คงเหลือที่แทจริงของสินคาคงคลังอยูเสมอ ซึ่งจําเปนอยางยิ่งในการควบคุมสินคาคงคลังรายการที่
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สําคัญที่ปลอยใหขาดมือไมได แตระบบน้ีเปนวิธีที่มีคาใชจายดานงานเอกสารคอนขางสูง และตอง
ใชพนักงานจํานวนมากจึงดูแลการรับจายไดทั่วถึง ในปจจุบันการนําเอาคอมพิวเตอรเขามาประยุกต
ใชกับงานสํานักงานและบัญชีสามารถชวยแกไขปญหาในขอน้ี โดยการใชรหัสแทง (Bar Code)
หรือรหัสสากลสําหรับผลิตภัณฑ (EAN13) ติดบนสินคาแลวใชเคร่ืองอานรหัสแหง (Laser Scan)
ซึ่งวิธีน้ีนอกจากจะมีความถูกตอง แมนยํา เที่ยงตรงแลว ยังสามารถใชเปนฐานขอมูลของการบริหาร
สินคาคงคลังในระบบโซอุปทานของสินคาไดอีกดวย

2.5.2 ระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด (Periodic Inventory System) เปนระบบสินคาคงคลังที่มี
วิธีการลงบัญชีเฉพาะในชวงเวลาที่กําหนดไวเทาน้ัน เชนตรวจนับและลงบัญชีทุกปลายสัปดาหหรือ
ปลายเดือน เมื่อของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซื้อเขามาเติมใหเต็มระดับที่ต้ังไว ระบบน้ีจะเหมาะกับ
สินคาที่มีการสั่งซื้อและเบิกใชเปนชวงเวลาที่แนนอน

โดยทั่วไปแลวระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมักจะมีระดับสินคาคงคลังเหลือสูงกวา
ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อสํารองการขาดมือโดยไมคาดคิดไวกอนลวงหนา
บาง และระบบน้ีจะทําใหมีการปรับปริมาณการสั่งซื้อใหม เมื่อความตองการเปลี่ยนแปลงไปดวย
การเลือกใชระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ืองและระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวดมีขอดีของแตละ
แบบดังน้ี

ขอดีของระบบสินคาคงคลังแบบตอเน่ือง
1) มีสินคาคงคลังเผื่อขาดมือนอยกวา โดยจะเผื่อสินคาไวเฉพาะชวงเวลารอคอยเทาน้ัน

แตละระบบเมื่อสิ้นงวดตองเผื่อสินคาไวทั้งชวงเวลารอคอย และเวลาระหวางการสั่งซื้อแตละคร้ัง
2) ใชจํานวนการสั่งซื้อคงที่ซึ่งจะทําใหไดสวนลดปริมาณไดงาย
3) สามารถตรวจสินคาคงคลังแตละตัวอยางอิสระ และเจาะจงเขมงวดเฉพาะรายการที่

มีราคาแพงได
ขอดีของระบบสินคาคงคลังเมื่อสิ้นงวด
1) ใชเวลานอยกวาและเสียคาใชจายในการควบคุมนอยกวาระบบตอเน่ือง
2) เหมาะกับการสั่งซื้อของจากผูขายรายเดียวกันหลายๆชนิด เพราะจะไดลดคาใชจาย

เกี่ยวกับเอกสาร ลดคาใชจายในการสั่งซื้อ และสะดวกตอการตรวจนับยิ่งขึ้น
3) คาใชจายในการเก็บขอมูลสินคาคงคลังตํ่ากวา

2.5.3 ระบบการจําแนกสินคาคงคลังเปนหมวดเอบีซี (ABC) ระบบน้ีเปนวิธีการจําแนกสินคา
คงคลังออกเปนแตละประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลคาของสินคาคงคลังแตละรายการเปน
เกณฑ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุมสินคาคงคลังที่มีอยูมากมาย ซึ่งถาควบคุม
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ทุกรายการอยางเขมงวดเทาเทียมกัน จะเสียเวลาและคาใชจายมากเกินความจําเปน เพราะในบรรดา
สินคาคงคลังทั้งหลายของแตละธุรกิจจะมักเปนไปตามเกณฑดังตอไปน้ี

A เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณนอย (5-15% ของสินคาคงคลังทั้งหมด) แตมีมูลคารวม
คอนขางสูง (70-80% ของมูลคาทั้งหมด)

B เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณปานกลาง (30% ของสินคาคงคลังทั้งหมด) และมีมูลคา
รวมปานกลาง (15% ของมูลคาทั้งหมด)

C เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณมาก (50-60% ของสินคาคงคลังทั้งหมด) แตมีมูลคารวม
คอนขางตํ่า (5-10% ของมูลคาทั้งหมด)

การจําแนกสินคาคงคลังเปนหมวด ABC จะทําใหการควบคุมสินคาคงคลังแตกตางกัน
ดังตอไปน้ี

A: ควบคุมอยางเขมงวดมาก ดวยการลงบัญชีทุกคร้ังที่มีการรับจาย และมีการตรวจนับ
จํานวนจริงเพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนในบัญชีอยูบอยๆ (เชน ทุกสัปดาห) การควบคุมจึงควรใช
ระบบสินคาคงคลังอยางตอเน่ืองและตองเก็บของไวในที่ปลอดภัย ในดานการจัดซื้อก็ควรหาผูขาย
ไวหลายรายเพื่อลดความเสี่ยงจากการขาดแคลนสินคาและสามารถเจรจาตอรองราคาได

B: ควบคุมอยางเขมงวดปานกลาง ดวยการลงบัญชีคุมยอดบันทึกเสมอเชนเดียวกับ A
ควรมีการเบิกจายอยางเปนระบบเพื่อปองกันการสูญหาย การตรวจนับจํานวนจริงก็ทําเชนเดียวกับ
A แตความถี่นอยกวา (เชน ทุกสิ้นเดือน) และการควบคุม B จึงควรใชระบบสินคาคงคลังอยาง
ตอเน่ืองเชนเดียวกับ A

C: ไมมีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กนอย สินคาคงคลังประเภทน้ีจะวางใหหยิบใชได
ตามสะดวกเน่ืองจากเปนของราคาถูกและปริมาณมาก ถาทําการควบคุมอยางเขมงวด จะทําใหมี
คาใชจายมากซึ่งไมคุมคากับประโยชนที่ไดปองกันไมใหสูญหาย การตรวจนับ C จะใชระบบสินคา
คงคลังแบบสิ้นงวดคือเวนสักระยะจะมาตรวจนับดูวาพรองไปเทาใดแลวก็ซื้อมาเติม หรืออาจใช
ระบบสองกลอง ซึ่งมีกลองวัสดุอยู 2 กลองเปนการเผื่อไว พอใชของในกลองแรกหมดก็นําเอากลอง
สํารองมาใชแลวรีบซื้อของเติมใสกลองสํารองแทน ซึ่งจะทําใหไมมีการขาดมือเกิดขึ้น

การตรวจนับจํานวนสินคาคงคลัง เปนการตรวจนับสินคาเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา
สินคาที่มีอยูจริง และในบัญชีตรงกันมีหลายวิธีดังน้ี

1) วิธีปดบัญชีตรวจนับ คือ เลือกวันใดวันหน่ึงที่จะทําการปดบัญชีแลวหามมิใหมีการ
เบิกจายเพิ่มเติม หรือเคลื่อนยายสินคาคงคลังทุกรายการ โดยตองหยุดการซื้อ-ขายหรือผลิตตามปกติ
แลวตรวจนับของทั้งหมด วิธีน้ีจะแสดงมูลคาของสินคาคงคลัง ณ วันที่ตรวจนับไดอยางเที่ยงตรง
แตก็ทําใหเสียรายไดในวันที่ตรวจนับของ
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2) วิธีเวียนกันตรวจนับ จะปดการเคลื่อนยายสินคาคงคลังเปนๆ เพื่อตรวจนับเมื่อสวน
ใดตรวจนับเสร็จก็เปดขายหรือเบิกจายไดตามปกติ และปดแผนกอ่ืนตรวจนับตอไปจนครบ
ทุกแผนก วิธีน้ีจะไมเสียรายไดจากการขายแตโอกาสที่จะคลาดเคลื่อนมีสูง

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

EOQ เปนวิธีที่รูจักกันแพรหลายมานานแลว ชวยในการกําหนดปริมาณสินคาที่ตองการสั่งซื้อในแต
ละคร้ัง วาเปนคร้ังละเทาไรจึงจะเหมาะสม และกอใหเกิดตนทุนหรือคาใชจายตํ่าสุด โดยในการ
คํานวณ EOQ มีตนทุนหรือคาใชจายที่สําคัญอยู 2 ตนทุนคือ

1) ตนทุนการเก็บรักษา (Holding cost or Carrying Cost) คือ ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการที่
กิจการมีสินคาสํารองอยูในโกดัง หรือ คลังสินคา

2) ตนทุนการสั่งซื้อ (Ordering cost) คือ ตนทุนหรือคาใชจายที่เกิดจากการที่ทําการ
สั่งซื้อสินคาหรือสั่งผลิตสินคา ไดแก ตนทุนออกใบสั่งซื้อสินคา คาโทรศัพท คาขนสง เปนตน

ถาสั่งซื้อคร้ังละนอยๆ ตนทุนการสั่งซื้อจะมาก เพราะตองสั่งซื้อหลายคร้ัง และถาสั่งซื้อ
คร้ังละมากๆ จะตองมีสินคาเก็บไวในโกดังหรือคลังสินคาจํานวนมาก ตนทุนหรือคาใชจายในการ
เก็บรักษาก็จะมาก เมื่อนํามาแสดงเปนกราฟหาความสัมพันธระหวางตนทุนการสั่งซื้อ ตนทุนการ
เก็บรักษา กับจํานวนสินคา จะไดความสัมพันธ ดังภาพ

ภาพที่ 2.4 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางตนทุนตางๆ กับจํานวนสินคา

ที่มา: เอกสารประกอบการสอนวิชาการบริหารคลังสินคา (พงษชัย อธิคมรัตนกุล)
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จากภาพ จะเห็นวาจุดที่เหมาะสมที่สุดที่ทําใหตนทุนในการจัดใหมีสินคาคงคลังทั้งหมด
(Total Inventory Cost หรือ TIC) ตํ่าสุด คือ ตรงจุดตัดของกราฟระหวางตนทุนการเก็บรักษากับ
ตนทุนการสั่งซื้อขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เปนระบบสินคาคงคลังที่ใชกันอยางแพรหลายมานาน
โดยที่ระบบน้ีใชกับสินคาคงคลังที่มีลักษณะของความตองการที่เปนอิสระไมเกี่ยวของตอเน่ืองกับ
ความตองการของสินคาคงคลังตัวอ่ืน จึงตองวางแผนพิจารณาความตองการอยางเปนเอกเทศดวย
วิธีการพยากรณอุปสงคของลูกคาโดยตรง

ระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดจะพิจารณาตนทุนรวมของสินคาคงคลังที่ตํ่าสุดเปน
หลักเพื่อกําหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ังที่เรียกวา “ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด”

การใชระบบขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีการใชในสถานการณตางๆ 4 อยางดังน้ี
1) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงคคงที่และสินคาคงคลังไมขาดมือ โดยมีสมมติฐาน

ที่กําหนดเปนขอบเขตไววา
1. ทราบปริมาณอุปสงคอยางชัดเจน และอุปสงคคงที่
2. ไดรับสินคาที่สั่งซื้อพรอมกันทั้งหมด
3. รอบเวลาในการสั่งซื้อ ซึ่งเปนชวงเวลาต้ังแตสั่งซื้อจนไดรับสินคาคงที่
4. ตนทุนการเก็บรักษาสินคาและตนทุนการสั่งซื้อคงที่
5. ราคาสินคาที่สั่งซื้อคงที่
6. ไมมีสภาวะของขาดมือเลย

การหาขนาดการสั่งซื้อประหยัด (EOQ) และตนทุนรวม (TC) จะทําไดจาก

EOQ =
Cc

CoD2 สมการที่ 2.1

TCmin = 












2

QCc

Q

CoD สมการที่ 2.2

โดย EOQ = ขนาดการสั่งซื้อตอคร้ังที่ประหยัด (Q*)
D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหม

ตอคร้ัง (บาท)
Cc = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)
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ตนทุนการสั่งซื้อตอป = Co
Q

D









ตนทุนการเก็บรักษาตอป = Cc
Q






2

จํานวนการสั่งซื้อตอป =
*Q

D

รอบเวลาการสั่งซื้อ =
*Q

D

ถาตองการตนทุนรวมที่ตํ่าสุด จํานวนสั่งซื้อตอป หรือรอบเวลาการสั่งซื้ อที่จะสามารถ
ประหยัดไดมากที่สุด ใหแทน Q ดวย EOQ หรือ Q* ที่คํานวณได

2) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดมีอุปสงคคงที่และมีสินคาขาดมือบาง เน่ืองจากการที่ของ
ขาดมือกอใหเกิดความประหยัดบางประการ อันจะทําใหตนทุนการสั่งซื้อหรือตนทุนการต้ังเคร่ือง
ใหมลดตํ่าลง เพราะผลิตหรือสั่งซื้อของล็อตใหญขึ้น สินคาน้ันมีตนทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไมมี
การเก็บของไวเลย เชน ในรานตัวแทนจําหนายรถยนตมักจะเกิดสภาวการณน้ี เพราะรถยนตแตละ
คันมีราคาแพง จึงมีการจอดแสดงอยูเพียงคันละรุน เมื่อลูกคาตกลงใจเลือกซื้อรถแบบที่ตองการแลว
ก็จะเลือกสีรถจากตัวอยางสีในใบรายการ ตัวแทนจําหนายจะรับคําสั่งซื้อน้ีไปสั่งรถจากบริษัทผลิต
และติดต้ังอุปกรณแตงรถตามความตองการของลูกคาซึ่งจะใชเวลารอคอยสักระยะหน่ึง โดยที่ตอง
ระวังมิใหนานเกินไป ขอสมมติฐานของกรณีน้ีมีดังตอไปน้ี

1. เมื่อของล็อตใหมซึ่งมีจํานวนเทากับ Q มาถึง จะตองรีบสงตามจํานวนที่ขาดมือ
(S) ที่คางไวกอนทันที สวนของที่เหลือซึ่งเทากับ (Q-S) จะเก็บเขาคลังสินคา

2. ระดับสินคาคงคลังตํ่าสุดเทากับ –S ระดับสินคาคงคลังสูงสุดเทากับ Q - S
3. ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) จะแบงออกไดเปน 2 สวน คือ

T1 คือ ระยะเวลาชวงที่มีสินคาจะขายได
T2 คือ ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ
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ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด และตนทุนรวมจะหาไดจาก

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* = ระดับสินคาขาดมือที่ประหยัด
Cg = ตนทุนสินคาขาดมือตอหนวยตอป

ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย =
*

**

Q

SQ 

ระยะเวลาชวงที่มีสินคาขาย (T 1 ) =
D

SQ **

ระยะเวลาชวงที่สินคาขาดมือ (T 2 ) =
D

S *

เวลารอคอยของสินคาคงคลัง (T) = T 1 + T 2

=
D

S

D

SQ ***




=
D

Q *

3) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ทยอยรับทยอยใชสินคา สินคาคงคลังไมไดถูกสงมา
พรอมกันในคราวเดียวแตทยอยสงมาและในขณะน้ันมีการใชสินคาไปดวย โดยที่อัตราการรับ ( p)
ตองมากกวาอัตราการใช (d) ทั้งสองอัตรามีคาเฉลี่ยคงที่และไมมีของขาดมือ สินคาคงคลังจะสะสม
สวนที่เหลือจากการใชมากขึ้นเร่ือยๆ จนถึงจุดสูงสุด
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การหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดและตนทุนรวมทําไดจาก

Q opt =










p

d
Cc

CoD

1

2 สมการที่ 2.6

TC = 









p

dCcQ

Q

CoD
1

2
สมการที่ 2.7

โดยที่ p = อัตราการรับสินคา
d = อัตราการใชสินคา
E = อัตราการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอล็อตการผลิตตัวแปร

อ่ืนเหมือนกรณีที่ 1

ระดับสินคาคงคลังสูงสุด = Q- d
p

Q = Q 









p

d
1

ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย = 









p

dQ
1

2

ระยะเวลาที่ทยอยซื้อทยอยใช (T p ) =
2

*Q

ระยะเวลาที่ใชสินคาเพียงอยางเดียว (T d ) = 









p

d

d

Q
1

*

ระยะเวลาของสินคาคงคลัง (T) = T p +T d

= 









p

d

d

Q

p

Q
1 =

d

Q

4) ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่มีสวนลดปริมาณ (Quantity Discount)
เมื่อซื้อของจํานวนมากฝายจัดซื้อมักจะตอรองใหราคาสินคาตอหนวยลดลงซึ่งได

มีสมมติฐานวา ยิ่งจํานวนที่ซื้อมากเทาไร ราคาตอหนวยของสินคายิ่งลดลงเทาน้ัน นอกจากน้ัน
ปริมาณสั่งซื้อที่เปลี่ยนแปลงไปจะมีผลทําใหตนทุนการเก็บรักษาเปลี่ยน
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ดังน้ันวิธีการที่จะคํานวณใหไดขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดจึงตองพิจารณา
ตนทุนของสินคาที่ราคาตางกันดวย ขั้นตอนของการคิดมีดังตอไปน้ี

1) คํานวณหาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดแลวหาตนทุนสินคาคงคลังรวมที่ EOQ

ตนทุนสินคาคงคลังรวม = ii DPCc
Q

Co
Q

D













2

สมการที่ 2.8

เมื่อ P = เปนราคาของสินคาแตละระดับปริมาณการซื้อ
Cc = เปนตนทุนการเก็บรักษาแตละระดับปริมาณการซื้อ

ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดอยูในชวงปริมาณที่สั่ งซื้อไดในระดับ
ราคาตํ่าสุด ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณไดคือ ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด

2) ถาขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได ไมอยูในชวงปริมาณที่สามารถสั่งซื้อ
ไดในระดับราคาตํ่าสุด ใหคํานวณตนทุนรวมของการเก็บสินคาคงคลังที่ปริมาณการสั่งซื้อตํ่าสุดของ
ระดับราคาสินคาที่ ตํ่ากวาระดับราคาของขนาดการสั่ งซื้อที่ประหยัดที่คํานวณได แลวเปรียบเทียบ
กับตนทุนรวมที่ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เพื่อหาตนทุนตํ่าสุดแลวกําหนดปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด

2.7 จุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point)
ในการจัดซื้อสินคาคงคลัง เวลาก็เปนปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งตัวหน่ึง โดยเฉพาะอยางยิ่ง

ถาระบบการควบคุมสินคาคงคลังของกิจการเปนแบบตอเน่ือง จะสามารถกําหนดที่จะสั่งซื้อใหมได
เมื่อพบวาสินคาคงคลังลดเหลือระดับหน่ึงก็จะสั่งซื้อของมาใหมในปริมาณคงที่เทากับปริมาณการ
สั่งซื้อที่กําหนดไว ซึ่งเรียกวา Fixed order Quantity System จุดสั่งซื้อใหมน้ันมีความสัมพันธแปร
ตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความตองการใชสินคาคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซื้อ ( Lead Time)
ภายใตสภาวะ 4 แบบ ดังตอไปน้ี

2.7.1 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และรอบเวลาคงที่
เปนสภาวะที่ไมเสี่ยงที่จะเกิดสินคาขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอยางแนนอน
จุดสั่งซื้อใหม R = d x L
โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาคงคลัง

L = เวลารอคอย
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สต็อคเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) เปนสต็อคที่ตองสํารองไวกันสินคาขาดเมื่อ
สินคาถูกใชและปริมาณลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อ (Reorder point) เปนจุดที่ใชเตือนสําหรับการสั่งซื้อ
รอบถัดไป เมื่อความตองการสูงกวาสินคาคงคลังที่เก็บไว เปนการปองกันสินคาขาดมือไวลวงหนา
ระดับการใหบริการ (Service Level) เปนวิธีการวัดปริมาณสต็อคเพื่อความปลอดภัย เพื่อใหสอดคลอง
กับขอกําหนดในดานคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกคาจะมีการคาดหวังในระดับที่กําหนด
เปนรอยละของการสั่งซื้อวาสามารถจัดสงไดหรือไม ซึ่งขึ้นกับนโยบายที่ปองกันสต็อคขาดมือ โดย
ขึ้นอยูกับตนทุนสําหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขายเน่ืองจากไมสอดคลองกับความตองการ

2.7.2 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาคงคลังที่แปรผันและรอบเวลาคงที่
เปนสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือไดเพราะวาอัตราการใชหรือความตองการสินคาคงคลัง

ไมสม่ําเสมอ จึงตองมีการเก็บสินคาคงคลังเผื่อขาดมือ (Cycle-Service Level)

จุดสั่งซื้อใหม = (อัตราความตองการ x รอบเวลา) + สินคาคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัย

= (d  x L) +  z L ( d ) สมการที่ 2.9

โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาโดยเฉลี่ย
L = รอบเวลาคงที่
z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ

d = ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา
ระดับวงจรของการบริการ = 100% - โอกาสที่จะเกิดของขาดมือ

2.7.3 จุดสั่งซื้อในอัตราความตองการสินคาคงคลังคงที่และรอบเวลาแปรผัน
เปนสภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติ

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

โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่
L = รอบเวลาเฉลี่ย
Z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ

L = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของรอบเวลา
d = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราความตองการสินคา
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2.7.4 จุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการสินคาแปรผันและรอบเวลาแปรผันโดยที่ทั้งอัตรา
ความตองการสินคาและรอบเวลามีลักษณะการกระจายของขอมูลแบบปกติทั้งสองตัวแปร

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

โดยที่ d = อัตราความตองการสินคาคงคลังซึ่งคงที่
L = รอบเวลาเฉลี่ย
Z = คาระดับความเชื่อมั่นวาจะมีสินคาเพียงพอตอความตองการ

L = คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลารอคอย

สวนการพิจารณาจุดสั่งซื้อใหมในกรณีที่การตรวจสอบสินคาคงคลังเปนแบบสิ้นงวด
เวลาที่กําหนดไว (Fixed Time Period System) จะแตกตางกับการตรวจสอบสินคาคงคลังแบบ
ตอเน่ืองตรงที่ปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ังจะไมคงที่ และขึ้นอยูกับวาสินคาลดลงไปเทาใดก็ซื้อเติม
ใหเต็มเทากับระดับเดิม

ปริมาณการสั่งซื้อ = ชวงของการปองกันสินคาขาดมือ + สินคาคงคลังเผื่อขาดมือ –
สินคาคงคลังที่เหลือใน มือ ณ จุดสั่งซื้อใหม

Q = d   ILtzLt bdb   สมการที่ 2.12

โดยที่ t b = ชวงเวลาที่หางกันในการสั่งซื้อแตละคร้ัง
I = สินคาคงคลังในสต็อก (รวมทั้งของที่อยูระหวางการสั่งซื้อดวย)
d = อัตราความตองการเฉลี่ย
L = รอบเวลาการสั่งซื้อสินคา

Z Ltbd  = สต็อคเพื่อความปลอดภัย

2.8 ระบบการแลกเปลี่ยนขอมูลทางอิเล็กทรอนิกส (Electronic Data Interchange)
EDI (Electronic Data Interchange) คือ การแลกเปลี่ยนเอกสารทางธุรกิจดวยวิธี

อิเล็กทรอนิกสโดยอาศัยมาตรฐานกลางเพื่อใหสามารถสงผานขอมูลระหวางระบบคอมพิวเตอรของ
ผูสงกับระบบของผูรับโดยตรงการใชงาน EDI จะชวยลดความผิดพลาดจากการปอนขอมูลซํ้าและ
ชวยเพิ่มความเร็วในการรับ-สงขอมูลระหวางองคกรจึงมีสวนในการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ดําเนินการ และลดตนทุนโดยรวมของธุรกิจไดอยางมาก
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การติดตอสื่อสารโดยใชระบบ EDI
EDI หรือระบบแลกเปลี่ยนขอมูลอิเล็กทรอนิคสเร่ิมมีมาต้ังแตป ค.ศ. 1960 แตใน

ชวงแรกน้ันการใชงานจะจํากัดอยูเพียงบริษัทขนาดใหญที่มีเค รือขายคอมพิวเตอรของตนเอง
เทาน้ันเน่ืองจากมีราคาสูงมาก ในระบบสวนใหญจะเปนการติดตอระหว างคูการคา บริษัทในเครือ
หรือผูผลิตกับผูขายวัตถุดิบ โดยมีการเชื่อมตอเครือขายคอมพิวเตอรเขาดวยกัน เครือขายที่วาน้ีเรา
จะเรียกวา VAN (Value Added Network) หรือ เครือขายเสริมคุณคาทางธุรกิจ เครือขาย VAN ที่
สรางขึ้นมาเองน้ีจะมีรูปแบบการสงขอมูลที่แนนอน มีความเชื่อถือไดและมีความซับซอนของการ
สงขอมูลมากกวาระบบที่ใชบนเครือขายอินเตอรเน็ตในปจจุบัน

ระบบ EDI จะติดต้ังหรือใหบริการโดยบริษัทที่ใหบริการเครือขายคอมพิวเตอรที่เรียก
วาผูใหบริการระบบ EDI (EDI Service Provider) โดยจะใหบริการดูแลรักษาเครือขาย VAN พรอม
ทั้งจัดต้ังกลองรับอีเมลสําหรับบริษัทแตละราย ซึ่งกลองรับอีเมลน้ีจะเปนจุดที่บริษัทสงผานขอมูล
ถึงกันในรูปแบบขอความ EDI โดยแตละบริษัทตองตกลงกันไวกอนถึงรายละเอียดของขอมูลหรือ
แบบฟอรมที่จัดสง ซึ่งขอมูล หรือแบบฟอรมจะสงผานเครือขาย VAN ในรูปของอีเมลโดยแตละ
บริษัทจะตองมีซอฟตแวรที่คอยจัดการแปลงอีเมลใหเปนขอมูลในรูปแบบที่เหมาะสม เพื่อนําไป
ประมวลผล และจัดเก็บลงในระบบฐานขอมูลของแตละบริษัทอีกทีหน่ึง

ประโยชนของ EDI สามารถสรุปไดดังน้ี:
1) ประหยัดตนทุนจากการผิดพลาด และการซ้ําซอนของการคียขอมูล
2) ลดเวลาการสั่งซื้อสินคา ลดจํานวนวันในการสั่งซื้อทั้งจากลูกคาหรือ การสั่งซื้อถึง

Supplier
3) ลดเวลา และ คาใชจายในกิจกรรมที่ใชเอกสาร
4) ความรวดเร็วในการรับสงขอมูล
5) เพิ่มความถูกตองในขบวนการจัดหา และไดมาซึ่งวัตถุดิบ
6) การบริหาร และการดําเนินงานที่เร็วขึ้น
7) ผูซื้อใหเวลากับการเลือก Supplier และทํากิจกรรมที่มีคุณคาอ่ืนๆ เพราะมีขอมูล

ระหวางคูการคามากขึ้น
8) พัฒนาการบริการลูกคา
9) การตัดสินใจที่ดีขึ้น
10) เพิ่มรายได จากการขยายตลาด
11) รักษารายไดที่มีอยู โดยสรางความสัมพันธกับลูกคาที่มีอยู
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12) ลดตนทุน โดยลด หรือขจัดการใชกระดาษในการทําเอกสาร และการเตรียมการ
เก็บ และการคนหา

2.9 กระบวนการอางอิงแบบจําลอง (SCOR Model)
เปนการรวบรวมกระบวนการมาตรฐานในโซอุปทาน 5 สวนคือการวางแผนการจัดหา

แหลงวัตถุดิบ สินคาและบริการ การผลิตการจัดสงและสงมอบ การสงคืนสินคาจากลูกคา กระบวนการ
มาตรฐานจะถูกแบงในลักษณะเปนกลุมซึ่ งใชอธิบายความสัมพันธภายในโซอุปทานไดใน
อุตสาหกรรมที่ตางกันหรือเปนอุตสาหกรรมคนละประเภทกันก็สามารถที่จะเชื่อมตอกันไดหรือ
สามารถแสดงความสัมพันธกันไดภายใตแบบจําลองโซอุปทานและสามารถที่จะนําแบบจําลองโซ
อุปทานน้ีมาอธิบายและเปนพื้นฐานในการพัฒนาและปรับปรุงโซอุปทาน

SCOR Model ประกอบดวยชนิดของกระบวนการ การจัดการพื้นฐาน 5 กระบวนการคือ
1) การวางแผน (Plan)
2) การจัดหาแหลงวัตถุดิบ สินคาและบริการ (Source)
3) การผลิต (Make)
4) การจัดสงและสงมอบ (Delivery)
5) การสงคืนสินคาจากลูกคา (Return)
SCOR Model ไดกําหนดสัญลักษณที่เปนมาตรฐานสําหรับการใชงานคือ 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 กระบวนการในการจัดสรรทรัพยากรเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการ

ที่คาดการณไวโดยการวางแผนน้ันตองสามารถทําใหเกิดความสมดุลระหวางทรัพยากรและความ
ตองการโดยรวมในชวงเวลาหน่ึงๆ ไดรวมทั้งสามารถกระจายทรัพยากรใหเหมาะสมกับความ
ตองการของแตละสมาชิกในโซอุปทานได ขอบเขตของการวางแผน (Plan) ครอบคลุมถึงการ
วางแผนอุปสงคและอุปทาน อันไดแก

1) แผนการสรางสมดุลของทรัพยากร แผนการจัดต้ัง/การติดตอสื่อสารสําหรับโซอุปทาน
ทั้งหมด รวมถึงแผนในกระบวนการตางๆ

2) กฎระเบียบในการจัดการทางธุรกิจ การวัดสมรรถนะโซอุปทาน การเก็บขอมูล
ระดับสินคาคงคลัง สินทรัพยทุน การขนสง การวางแผนโครงสรางและความตองการ

3) การปรับปรุงการวางแผนของหนวยงานตางๆ ภายในโซอุปทาน Source หรือการ
จัดหา

ขอบเขตของกระบวนการการจัดหาวัตถุดิบ สินคาและบริการ (Source) ครอบคลุมการ
จัดหาผลิตภัณฑที่มีการผลิตไวลวงหนา (Make-to-Stock) ผลิตตามสั่ง (Make-to-Order) และผลิต
ตามการออกแบบทางวิศวกรรม (Engineer-to-Order) อันไดแก

1) การจัดตารางการจัดสง การรับ การตรวจสอบและการเคลื่อนยายผลิตภัณฑและการ
อนุมัติการจายเงินใหกับผูจัดสงวัตถุดิบ
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2) การบงชี้และเลือกแหลงวัตถุดิบ
3) จัดการกฎขอบังคับทางธุรกิจการประเมินสมรรถนะของผูจัดสงวัตถุดิบและการเก็บ

รักษาขอมูลของผูจัดสง
4) การจัดการสินคาคงคลัง สินทรัพยทุน ผลิตภัณฑใหม การสรางโครงขายผูจัดสง

วัตถุดิบ ความตองการของการนําเขา/สงออกและขอตกลงของผูจัดสงวัตถุดิบ
Make หรือการผลิต
ขอบเขตของกระบวนการผลิต (Make) ครอบคลุมถึงการผลิตเพื่อจัดเก็บ ผลิตตามสั่ง

และผลิตตามการออกแบบทางวิศวกรรมประกอบดวย
1) การจัดตารางกิจกรรมการผลิต การออกแบบ ผลิตและทดสอบบรรจุผลิตภัณฑ
2) ผลสุดทายทางวิศวกรรมสําหรับผลิตภัณฑตามคําสั่งซื้อ
3) การจัดการเกี่ยวกับกฎระเบียบของโรงงาน สมรรถนะในการผลิต
Deliver หรือการสงมอบ
ครอบคลุมถึง การจัดสงผลิตภัณฑที่มีการผลิตไวลวงหนา ผลิตตามคําสั่ง และผลิตตาม

การออกแบบทางวิศวกรรม ต้ังแต การรับคํา สั่งซื้อ การจัดการคลังสินคา การจัดสงรวมไปถึงการ
ติดต้ัง ไดแก

1) กระบวนการจัดการกับคําขอจากลูกคา เสนทางการจัดสง
2) การจัดการคลังสินคาต้ังแตการรับ และจายสินคา
3) การรับหรือรับรองสินคา ณ สถานที่ของลูกคา
4) การออกใบกํากับภาษีใหลูกคา
5) การจัดการและกฎของการสงมอบ
Return หรือการสงคืน
ครอบคลุมถึงการสงคืนของวัตถุดิบ (กลับไปยังผูจัดสง) และการรับผลิตภัณฑสําเร็จรูป

คืน (รับคืนจากลูกคา) รวมถึงผลิตภัณฑที่มีตําหนิ ผลิตภัณฑที่เปนวัสดุสิ้นเปลือง และผลิตภัณฑ
สวนเกินรวมทั้งกระบวนการตอไปน้ี

1) ขั้นตอนการสงคืนผลิตภัณฑทั้งหมด
2) ขั้นตอนการคืนผลิตภัณฑสิ้นเปลือง
3) ขั้นตอนการสงคืนผลิตภัณฑสวนเกิน
4) การจัดการกฎระเบียบในการสงคืน
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2.10 Vendor Managed Inventory (VMI)
จากการพัฒนาอยางกาวกระโดดของเทคโนโลยีในดานการสื่อสารและระบบ

สารสนเทศในชวงทศวรรษที่ผานมาสงผลใหหลายองคกรสามารถพัฒนาประสิทธิภาพในการ
ดําเนินงานของโซอุปทานโดยการแลกเปลี่ยนขอมูลความตองการของลูกคาและขอมูลระดับสินคา
คงคลังระหวางสมาชิกในโซอุปทานไดอยางรวดเร็วขึ้นโดยมีตนทุนที่ตํ่าลงซึ่งสงผลใหมีการเร่ิมนํา
ระบบ VMI มาใช ระบบ VMI น้ีเปนระบบที่มอบใหผูจัดหา/ผูผลิตมีหนาที่รับผิดชอบในการบริหาร
สินคาคงคลังใหแกลูกคากลาวคือผูผลิต/ผูจัดหาจะคอยตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลังของลูกคา
และจัดสงสินคาใหลูกคาเพื่อรักษาระดับสินคาคงคลังของลูกคาใหไดตามนโยบายที่ตกลงกันไว
ต้ังแตตนนอกจากน้ีผูผลิต/ผูจัดหายังใชขอมูลยอดขาย (Point-of-Sale) และระดับสินคาคงคลังที่
ไดรับจากลูกคาเพื่อชวยในการวางการแผนการผลิตหรือการจัดเก็บสินคาของตนเองอีกดวย จะเห็น
ไดวาระบบ VMI เปนระบบที่มีแนวคิดตรงขามกับระบบบริหารสินคาคงคลังที่องคกรสวนใหญ
ปฏิบัติมาในอดีตจนถึงปจจุบันที่ใหสมาชิกแตละหนวยบริหารสินคาคงคลังของตัวเอง และเติมเต็ม
สินคาโดยสงคําสั่งซื้อไปยังสมาชิกถัดไปทางตนนํ้าเมื่อระดับสินคาคงคลังของตนลดลงจนถึงจุด
สั่งซื้อ แตระบบ VMI น้ันเชื่อวาการเชื่อมโยง แลกเปลี่ยนขอมูลและประสานงานกันระหวางสมาชิก
ในโซอุปทานและการมอบอํานาจใหสมาชิกที่อยูในสถานะที่เหมาะสมกวาโดยทั่วไปมักเปนผูผลิต
หรือผูจัดหาทําหนาที่ตัดสินใจในการเติมเต็มสินคาจะทําใหสมาชิกในโซอุปทานไดรับประโยชน
มากกวาประโยชนที่คาดวาจะไดรับจาก VMI สําหรับผูคาปลีกหรือผูใชงานคือ ระดับการใหบริการ
ที่ดีขึ้น อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังสูงขึ้น ลดปริมาณสินคาขาดมือ ในขณะที่ตนทุนในการ
เก็บสินคาและการสั่งสินคาลดลง สําหรับผูผลิต/ผูจัดหาน้ัน VMI สามารถชวยลด Bullwhip Effect
ลดปริมาณวัตถุดิบและสินคาคงคลังชวยในการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ใช
ทรัพยากรไดเหมาะสมขึ้น และยังชวยใหสามารถวางแผนการจัดสงและการเติมเต็มสินคาไดดีขึ้น
VMI คอนขางไดรับความนิยมมากในอุตสาหกรรมคาปลีก กรณีตัวอยางที่ประสบความสําเร็จใน
การนําVMI มาใช ไดแก Wal-Mart เปนตน ในบางคร้ังVMIอาจจะมีชื่อเรียกที่หลากหลายขึ้นอยูกับ
อุตสาหกรรม เชน Quick Response (QR) Continuous Replenishment (CR) หรือEfficient Consumer
Reponses (ECR)

โกศล ดีศีลธรรม (2547) กลาววา Vendor Managed Inventory เปนระบบที่ตอบสนอง
การเติมเต็มสินคา (Order Fulfillment) เพื่อลดความผันผวนทางอุปสงคหรือความตองการของลูกคา
และลดปญหาการขาดสต็อก (Stock-out Reduction) ผูสงมอบจะดําเนินการบริหารระบบสินคาคงคลัง
ใหกับรานคาปลีก เพื่อใหมั่นใจวาระดับสินคาจะไดรับการเติมเต็มอยางอัตโนมัติ (Replenishment
automatically) ดวยการใชระบบจัดเก็บขอมูลอยาง POS (การใชบารโคด ณ จุดขาย) เมื่อลูกคานํา
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สินคาในรานแลวมาชําระเงิน ณ จุดขาย ขอมูลที่ผานเร่ืองอานบารโคดจะถูกนําไปหักจากยอดคลัง
สินคา ทําใหผูสงมอบทราบความเปลี่ยนแปลงระดับสินคาแบบ Real Time และเมื่อระดับสินคา
ลดลงถึงจุดสั่งซื้อเพื่อสั่งซื้อก็จะมีการดําเนินการออกคําสั่งซื้อไปยังผูสงมอบโดยอัตโนมัติเพื่อ
ดําเนินการจัดสงสินคาใหทันเวลาทําใหลดภาระการจัดเก็บสํารองสินคาคงคลังในสต็อก
วัตถุประสงคของ VMI (Aparajit, 2005)

1) ผูผลิตสามารถเขาถึงขอมูล ณ จุดขาย (POS) เพื่อกําหนดการเติมเต็มสินคาใหได
ใกลเคียงกับขอมูล ณ จุดขายเพื่อเพิ่มยอดจําหนาย

2) เพื่อใหผูผลิตสามารถวางแผนการผลิตและการเติมเต็มสินคา
3) เพื่อใหเห็นความตองการที่แทจริงของผูบริโภคเพื่อปรับปรุงระดับการบริการ
4) ชวยผูซื้อรักษาระดับสินคาคงคลังเพื่อลดตนทุนในการจัดการคลังสินคา
5) เพื่อใหเติมเต็มสินคาในระดับที่เหมาะสมโดยใช Automatic Electronic Massage

หลีกเลี่ยงสินคาขาดสต็อก
VMI ประกอบดวยตัวแบบสําคัญ 3 ประการ ไดแก (Aparajit, 2005)
1) การถายโอนอํานาจการจัดการสินคาคงคลังจากผูซื้อไปยังผูขาย (Authority Transfer

Model) โดยอาศัยขอมูลจากผูซื้อ ซึ่งการนําสงขอมูลทําไดหลายทาง เชน Standard EDI Integration,
File Integration, Web Form เปนตน

2) การวางแผนรวมกัน(Joint Planning Model) ของทั้งผูซื้อและผูขายแบงเปน2ขั้นตอน
คือ การแบงปนขอมูล (Sharing) การพยากรณและวางแผนการผลิต ซึ่งตองอาศัยความรวมมือและ
ความเห็นพองตองกันของทั้งสองฝายเพื่อหาระดับที่เหมาะสมในการสํารองสินคา และระดับที่ตอง
จัดสงสินคา

3) การเติมเต็มสินคาโดยอัตโนมัติ (Fully Automated Replenishment Model) ประกอบ
ดวย

1. ขั้นความรวมมือกันของทั้ง 2 ฝาย ในการกําหนดเปาหมายตางๆ
2. ขั้นวางแผน โดยการนําโปรแกรมตางๆ มาชวย
3. ขั้นปฏิบัติการ โดยมีการเติมเต็มสินคาเมื่อมีการบันทึกขอมูล
4. ขั้นประเมินผล
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ภาพที่ 2.6 การแลกเปลี่ยนขอมูลและขั้นตอนในการเติมเต็มสินคาในระบบVMI

เปรียบเทียบระหวางหวงโซอุปทานที่ใชและไมใชระบบ VMI (Aparajit, 2005)
ในหวงโซอุปทานที่ไมใช VMI ยอดขายจะถูกบันทึกไวในแตละจุดขายและขอมูลจะถูก

สงไปตามลําดับขั้นของโซอุปทานเมื่อไดรับคําสั่งซื้อแลวแตละลําดับของโซอุทานจะจัดสงสินคา
และนําไปจัดเก็บไวในคลังสินคาของแตละจุด

ภาพที่ 2.7 รูปแสดงโซอุปทานที่ไมไดใชระบบ VMI
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ในโซอุปทานที่ใช VMI ผูผลิตที่อยูเหนือโซอุปทานสามารถมองเห็นยอดขายของผูซื้อ
ไดทําใหการหมุนเวียนของสินคาคงคลังมีมากขึ้นและลดระยะเวลาการจัดสง แตละจุดมีสินคาคง
คลังนอยลง

ภาพที่ 2.8 แสดงโซอุปทาน ที่ใช VMI

Sarang Aparajit (2005) ไดกลาวถึงขอดีและขอเสียของ VMI ไวดังน้ี
ประโยชนตอผูผลิต
1) ทราบขอมูลสินคาคงคลังของผูซื้อทําใหชวยในการวางแผนการผลิต
2) ผูผลิตสามารถจัดลําดับความสําคัญของการผลิตและการเติมเต็มสินคา
3) เน่ืองจากทราบระดับสินคาคงคลัง
4) ผูผลิตสามารถพยากรณการผลิตไดอยางแมนยํา
5) ลดความผิดพลาดของการสั่งสินคา
6) ลดเวลาในการจัดสงสินคา
ประโยชนตอผูซื้อ
1) ลดคาใชจายในการวางแผนและการสั่งซื้อสินคา เน่ืองจากโอนหนาที่
2) ใหผูผลิตเปนผูรับผิดชอบแทน
3) ลดระดับสินคาคงคลังและสินคาขาด
4) ลดภาระงานใหกับเจาหนาที่
5) ชวยสรางความสัมพันธอันดีระหวางผูผลิตและผูซื้อ
6) เพิ่มระดับการใหบริการแกลูกคา
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จุดดอยของ VMI ไดแก
1) หากผูซื้อไมเต็มใจในการใหขอมูล จะเปนอุปสรรคในการใชระบบ
2) มุงเนนเฉพาะการเติมเต็มสินคาเทาน้ัน
3) ซอรฟแวรไมมีการเชื่อมโยงระหวาง VMI และ ERP
4) ตองอาศัย EDI ในการสงขอมูลระหวางกัน ทําใหเปนการยากหากใช EDI ไมเหมือน

กัน
5) มีการกําหนดจุดสั่งซื้อสินคาที่ตายตัวในการเติมเต็มสินคา
6) ไมสามารถขามผานกําแพงระหวางองคกรได
7) วัฒนธรรมองคกร ความสัมพันธและความไววางใจระหวางกันจะเปนตัวขับเคลื่อน

VMI แตเปนการยากที่จะเขาถึงได
8) ความไววางใจของสมาชิกในหวงโซอุปทานเปนปจจัยที่สําคัญ แตเปนการยากที่จะ

สรางขึ้นมาได
9) ตองไดรับการยอมรับจากผูปฏิบัติจึงจะจะทําใหเกิดผลที่องคกรตองการ

2.11 เบียรเกมส และ Bullwhip Effect
ที่มา: ของเบียรเกมส (www.tpa.or.th,2008)

เปนเกมที่ถู กพัฒนาโดยคณะวิชาการบริหารชาโลน (Sloan School of Management)
แหงสถาบัน เอ็มไอที (MIT) เกมน้ีมีชื่อวา เบียรเกม (Beer Game) ซึ่งไดถูกพัฒนาโดย System
Dynamics Group ในตนทศวรรษ 1960 โดยเปนสวนหน่ึงของงานวิจัยของศาสตราจารย เจ ฟอสเตอร
ในเร่ือง พลวัตรของอุตสาหกรรม (Industrial Dynamics) และเกมน้ีไดถูกนํามาเลนในการฝกอบรม
บุคลากรทั่วโลกโดยมีคนนับพันที่ไดเคยเลนเกมน้ี จากนักเรียนในระดับมัธยมจนถึงหัวหนา
คณะผูบริหารและเจาหนาที่ของรัฐบาล แนนอนคงจะไมมีเบียรจริงและเกมน้ีก็ไมไดสนับสนุนการ
ด่ืมเบียร แตด้ังเดิมแลวเกมน้ีเปนเกมสําหรับฝกอบรมการผลิตและการกระจายสินคา

ลักษณะการเลนเกมสกอนการแตงต้ัง Supply Chain Management
เกมสจะเลนกันบนกระดานเพื่อที่จะแสดงใหเห็นถึงการผลิตและกระจายสินคาเบียร

แตละทีมจะประกอบไปดวย 4 สวนงาน คือ
1) กลุมคาปลีก (Retailer)
2) กลุมคาสง (Wholesaler)
3) กลุมกระจายสินคา (Distributor)
4) กลุมโรงงาน (Factory)
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กลุมทั้งหมดถูกจัดเรียงในลักษณะเสนตรงของการเชื่อมโยงกันและกันหน่ึงหรือสอง
คนจะชวยกันบริหารแตละสวนงาน คลิปตางๆ ใชแทนลังเบียร สวนสํารับของบัตรกระดาษจะแทน
ความตองการของลูกคาในแตละสัปดาหของการจําลองสถานการณ ลูกคาจะซื้อเบียรจากผูคาปลีก
ซึ่งจะสงเบียรจากคลังสินคาของตัวเอง ในมุมกลับผูคาปลีกก็จะสั่งเบียรจากผูคาสงซึ่งจะสงเบียรจาก
คลังสินคาคงคลังของตัวเอง ในทางเดียวกันผูคาสงก็จะสั่งและรับเบียรจากผูกระจายสินคาซึ่งในทาง
ตรงกันขามจะสั่งและรับเบียรจากโรงงานซึ่งเปนสถานที่ผลิตเบียร ในแตละชวงจะมีความลาชาของ
การจัดสงและความลาชาของกระบวนการสั่งซื้อ

วัตถุประสงคของผู เลนเกมในแตละทีมก็คือ พยายามทําใหตนทุนของทีมน้ันตํ่า
ที่สุด ตนทุนของการเก็บของไวในคลังสินคา 50 บาท/ลัง/สัปดาห ตนทุนของสินคาคางสง คือ 100
บาท/ลัง/สัปดาห เปนตนทุนของการที่เราปองกันไวไมใหเกิดการขาดแคลนสินคาสําหรับลูกคา
ตนทุนสามารถที่จะประเมินไดในแตละชวงของโซของการกระจายสินคา

เกมน้ีสามารถเลนไดทุกแหงต้ังแต 4 คน จนถึง 100 คน โดยใครมีตนทุนตํ่าสุดจะเปน
ผูชนะ เกมเร่ิมตนจากจุดสมดุล คือ แตละคลังสินคาจะมีเบียร 12 ลัง และผลิตเร่ิมแรก 4 ลังตอ
สัปดาห ในสัปดาหแรกของเกม ผูเลนแตละคนจะเรียนรูกลไกการเติมเต็มการสั่งซื้อ (Order
Fulfillment) การบันทึกสินคาคงคลังในระหวางที่ความตองการของลูกคายังคงอยูที่ 4 ลังตอสัปดาห
และผูเลนตองมีเบียร 4 ลัง คงไวเสมอ เมื่อเร่ิมสัปดาหที่ 4 ผูเลนจะไดรับอนุญาตใหสั่งเบียรไดตาม
จํานวนที่ตองการ หากไดรับแจงวาความตองการของลูกคาแปรเปลี่ยนไป ดังน้ันงานของพวกเขา
คือ การพยากรณความตองการของลูกคา เกมน้ีจะดําเนินไปประมาณ 25-50 สัปดาห

ในระหวางการเลนเกมส การติดตอสื่อสารระหวางผูเลนจะถูกจํากัด ผูเลนแตละคนจะมี
ขอมูลที่ใชเฉพาะในสวนงาน สินคาคงคลัง (Inventory) และระดับสินคาคางสง (Backlog) ปกติจะ
เปลี่ยนแปลงอยางเห็นไดชัดในแตละสัปดาห ผูเลนจะถูกสั่งไมใหติดตอสื่อสารกัน แตขอมูลจะถูก
สงการสั่งซื้อและการจัดสง ความตองการของลูกคาไมใหผูเลนแตละคนรูลวงหนา จะมีเพียงผูคา
ปลีกที่รูความตองการของลูกคา สวนคนอ่ืนๆ ใหเรียนรูจากคําสั่งซื้อของลูกคาตัวเองขอมูลที่จํากัดน้ี
บอกเปนนัยวาผูเลนไมสามารถที่จะประสานการตัดสินใจหรือกลยุทธการวางแผนรวมกัน แมวา
วัตถุประสงคของแตละทีม คือการลดตนทุนรวม เบียรเกมสพยายามที่จะเลียนแบบธุรกิจจริง สิ่งที่
ผูเลนจะตองทํา คือ การตอบสนองความตองการของลูกคาและการสั่งสินคาจากผูจัดสงไดอยาง
พอเพียง โดยที่ทําใหมีสินคาคงคลังตํ่าและจะตองไมมีสินคาคางสง สําหรับขอจํากัดอ่ืนๆ เชน ไมมี
เคร่ืองจักรเสีย ไมมีปญหาแรงงาน ไมมีปญหาเร่ืองกําลังการผลิต เปนตน

จากผลการเลนเบียรเกมสปริมาณสินคาที่สั่งซื้อในแตละสัปดาหที่มักปรากฎจะสูงมาก
เกินความตองการจริงและความแปรปรวนจะมีมากขึ้นเร่ือยๆ สําหรับสมาชิกที่อยูตนนํ้าน้ีถูกเรียกวา
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ปรากฎการณ Bullwhip Effect ซึ่งเปนปรากฎการณที่เกิดขึ้นไมเพียงแตเแคในเกมสเทาน้ัน บริษัท
Procter & Gamble ก็พบกับเหตุการณความแปรปรวนน้ีในสินคาผาออม Pampers หรือ บริษัท HP
เองก็พบกับปญหาน้ีในสินคา Printer เชนกัน สาเหตุที่สําคัญสาเหตุหน่ึงที่ทําใหเกิด Bullwhip Effect
คือ การที่สมาชิกในโซอุปทานไมมีการแลกเปลี่ยนขอมูลกันโดยเฉพาะขอมูลความตองการที่แทจริง
ของผูบริโภค ทําใหสมาชิกแตละหนวยในโซอุปทานตองพยายามพยากรณความตองการของ
ผูบริโภคโดยใชขอมูลคําสั่งซื้อในอดีตของลูกคาที่อยูถัดไปทางปลายนํ้าของตนเองดังน้ันคา
พยากรณที่สมาชิกแตละหนวยคํานวณไดจึงไมตรงกับความตองการจริงของผูบริโภคและมีความ
เบี่ยงเบนมากขึ้นเร่ือยๆ วิธีการหน่ึงที่เชื่อวาจะสามารถชวยแกปญหาน้ีไดคือ การแลกเปลี่ยนขอมูล
ยอดขายที่แทจริง (Point-of-Sale) ระหวางสมาชิกในโซอุปทาน และการนําระบบ VMI มาใช

Bullwhip Effect
Bullwhip effect คือปรากฎการความผิดเพี้ยนของขอมูลระหวางผูใชสินคาและผูสงมอบ

Bullwhip effect เกิดจากการไดรับขอมูลที่ไมพรอมกันของสมาชิกในโซอุปทานทําใหเกิดความ
ตองการที่ไมจริงทําใหผูผลิตและผูคาสงมีความเขาใจวาตลาดมีความตองการสินคาจํานวนมาก ทํา
การเพิ่มกําลังการผลิต ผูคาสงก็กักตุนสินคาเปนจํานวนมาก ทําใหสินคาถูกนําเขาสูระบบเปน
จํานวนมาก แตหลังจากน้ันพบวาความตองการในตลาดไมไดมากอยางที่ไดรับขอมูล จึงทําใหเกิด
สภาวะสินคาลนตลาด (Michael Donavan, 2008)

ผลกระทบของปรากฎการณ Bullwhip effect
ตนทุนการผลิต เพิ่มขึ้น
ผลิตตามความแปรปรวน เพิ่มขึ้น
ตนทุนสินคาคงคลัง เพิ่มขึ้น
ตนทุนการขนสง เพิ่มขึ้น
ตนทุนแรงงานในคลังสินคา เพิ่มขึ้น
เวลานําในการเติมเต็มสินคา ลดลง
ระดับความพรอมของผลิตภัณฑ ลดลง

2.12 การพยากรณ (Forecasting)
คําวา พยากรณ หรือ ทํานาย หมายถึง การคาดวาในอนาคตจะเกิดอะไรขึ้น และเกิดขึ้น

มากนอยเพียงใด
ปจจัยที่ตองการเพื่อการพยากรณใหใกลความเปนจริง
การพยากรณจะถูกตองใกลเคียงความเปนจริง ถามีเหตุที่เกื้อกูลตอไปน้ี
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1) ทราบถึงความเปนไปได เชน อีก 10 ปจะสามารถปลูกพืชเมืองหนาวในภาคอีสาน
ได

2) ทราบขอมูลในอดีตเพื่อเปนฐานพยากรณ เชน ทราบวาอดีตราคานํ้ามันเพิ่มปละ 5%
3) ทราบถึงสภาพเศรษฐกิจและการเมืองในอนาคต
ชวงเวลาของการพยากรณ
1) Short – Range Forecast : ตํ่ากวา 1 ป ปกติจะตํ่ากวา 3 เดือน เชน การจัดซื้อตางๆ
2) Medium – Range Forecast : 3 เดือน ถึง 1 ป เชนการกําหนด KPI ของบริษัท
3) Long – Range Forecast : 3 ปขึ้นไป เชนการวางแผนผลิตสินคาตัวใหม
วิธีการพยากรณ แบงไดเปนสองวิธีหลักๆ คือ
1) Quantitative
2) Qualitative
วิธีตามคุณภาพ (Qualitative)
1) จากความเห็นของผูบริหารหรือผูมีประสบการณในเร่ืองน้ันๆ
2) จากการประมาณการของพนักงานขาย
3) จากการใชกลุมผูเชี่ยวชาญสอบถามบุคคลในพื้นที่ที่ตองการทําการพยากรณหลายๆ

คร้ัง
4) จากการสอบถามลูกคาโดยตรง
วิธีตามปริมาณ (Quantitative) เปนวิธีการพยากรณโดยใชหลักการทางสถิติมาชวยใน

การพยากรณโดยแบงเปน 2 เทคนิคการพยากรณไดดังตอไปน้ี
1) เทคนิคพยากรณโดยอาศัยขอมูลอนุกรมเวลา (Time Series Forecasting Techniques)

การพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Method) เปนวิธีการที่ใชพยากรณอุปสงคในอนาคต
โดยคาดวาจะมีลักษณะเชนเดียวกับปจจุบันหรืออนาคต โดยอุปสงคในความเปนจริงไดรับ
อิทธิพลจากแนวโนม (Trend) ฤดูกาล (Seasonal) วัฎจักร (Cycle) และเหตุการณผิดปกติ (Irregular
Variation)

การใชอนุกรมเวลามี 3 วิธี คือ
1. การพยากรณอยางงาย (Naive Forecast) เปนการพยากรณวายอดขายในอนาคต

จะเทากับยอดขายปจจุบัน เชน เดือนมกราคมขายได 100 ชิ้น เดือนกุมภาพันธควรจะขายได 100 ชิ้น
เชนกัน ถาเดือนกุมภาพันธขายไดจริง 50 ชิ้น ก็จะพยากรณวาเดือนมีนาคมวาขายได 50 ชิ้นเชนกัน
วิธีการพยากรณน้ีงายและมีคาใชจายตํ่า แตตอเมื่อมียอดขายสงผลสม่ําเสมอ เทาน้ัน แตถามี
เหตุการณผิดปกติเกิดขึ้นจะเกิดความคลาดเคลื่อนสูง
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2. การหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) เปนการหาคาเฉลี่ยของยอดขายโดย
ใชจํานวนขอมูล 3 ชวงเวลาขึ้นไปในการคํานวณ เมื่อเวลาผานไป 1 ชวงก็ใชขอมูลใหมมาเฉลี่ยแทน
ขอมูลในชวงเวลาไกลที่สุดซึ่งจะถูกตัดทิ้งไป

 อุปสงคหรือยอดขายในชวงเวลา n คร้ัง (สมการที่ 2.13)
n

การพยากรณแบบคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ตองการอยางนอย ขอมูล 3 ชวงเวลา ดังน้ันคา
พยากรณที่ไดคาแรกคือของชวงที่ 4 เชนถาเร่ิมเก็บขอมูลยอดขายเดือนมกราคม ในเดือนกุมภาพันธ
และมีนาคม ก็ยังพยากรณไมได จะเร่ิมพยากรณไดเมื่อสิ้นเดือนมีนาคม โดยคํานวณคาพยากรณของ
เดือนเมษายนและใชคาน้ีทําการพยากรณเดือนพฤษภาคม โดยตัดยอดขายจริงของเดือนมกราคมที่
อยูไกลที่สุดออกไป เอายอดขายจริงของเดือนเมษายนเขาแทนที่แลวคํานวณหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ซึ่ง
เปนคาพยากรณของเดือนพฤษภาคมตอไป

ในการพยากรณจริงๆ จะมีอีกปจจัยหน่ึงที่เขามามีผลตอการพยากรณคือความสําคัญ
หรือนํ้าหนักของความสําคัญของสินคาน้ันๆ จึงเกิดวิธีการพยากรณอีกแบบหน่ึงที่เอานํ้าหนักเขาไป
เกี่ยวของดวยเรียกวาการหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงนํ้าหนัก (Weighted Moving Average) ซึ่ง
สามารถแสดงเปนสูตรการคํานวนไดดังน้ี

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

w

นํ้าหนักของชวงเวลาที่ใกลคาพยากรณจะมากกวานํ้าหนักของชวงเวลาที่ไกล
3. การปรับเรียบดวยเอ็กซโปเนนเชียล (Exponential Smoothing) เปนการหา

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงนํ้าหนักที่จัดคาพยากรณออกมาในรูปการใชสมการคํานวณ ซึ่งจะใชคา
ขอมูลเร่ิมตนคาเดียวและถวงนํ้าหนักโดยใชสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ ( ) ที่มีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1.00

คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียล (F 1t ) = F 1t +  (A 1t - F 1t ) (สมการที่ 2.15)
หรือ =  A 1t + (1- )F 1t

โดยที่ F 1t เปนคาพยากรณในชวงเวลากอนการพยากรณ 1 ชวง
A 1t เปนคาจริงในชวงเวลากอนการพยากรณ 1 ชวง

ในการคํานวณคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียล จะกําหนดใหคาพยากรณคาแรกเทากับคาจริง
ของชวงเวลากอนหนาน้ัน 1 ชวง

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่ =

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงนํ้าหนัก =
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สําหรับคา 
ถา  มีคาสูงจะเปนการถวงใหขอมูลที่ใกลชวงพยากรณมีนํ้าหนักมากกวา ที่มีตํ่า

ดังน้ัน ที่มีคาใกลเคียง 1 จะทําใหคาพยากรณสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลงของขอมูลในแตละ
ชวงไดมากกวา เสนกราฟของคาพยากรณที่ไดจะมีลักษณะไมราบเรียบเทาใดนัก จึงเหมาะกับ
ยอดขายที่มีลักษณะเปลี่ยนแปลงขึ้นลงบอยๆ ถา เทากับ 1 จะทําใหคาพยากรณ (Ft) = 1.0A 1t

คือคาจริงในชวงเวลากอนหนาน้ัน 1 ชวง ซึ่งจะกลายเปนวิธีของการพยากรณอยางงายน่ันเอง
ถา มีคาตํ่าจะเปนการถวงใหขอมูลที่อยูไกลชวงพยากรณมีนํ้าหนักมากกวา ที่มีคา

สูงดังน้ัน  ที่มีคาตํ่าใกลเคียง 0 จะทําใหเสนกราฟของคาพยากรณราบเรียบเปนเสนตรงจึงเหมาะ
กับยอดขายที่มีลักษณะราบเรียบเปนเสนตรง

ดังน้ัน สูตรคาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลเขียนไดอีกแบบคือ

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

4. วิธีปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียลดวยแนวโนม (Trend-adjusted Exponential
Smoothing)

ยอดขายน้ันประกอบดวยปจจัยหลายอยางเพื่อทําใหการพยากรณมีความใกลเคียง
ความเปนจริงมากที่สุดจึงมีการนําเอาแนวโนม (Trend) มาปรับคาเฉลี่ยคาพยากรณซึ่งแสดงดัง
สมการตอไปน้ี

FIT = F t +  T t

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

เมื่อ FIT t = คาเฉลี่ยปรับเรียบแบบเอ็กซโปเนนเชียลดวยแนวโนม
F t = คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลของยอดขายในชวงเวลา t
T t = คาเฉลี่ยเอ็กซโปเนนเชียลของแนวโนมในชวงเวลา t
 = สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของคาเฉลี่ย
 = สัมประสิทธิ์เชิงเรียบของแนวโนม

คาของ  จะมีลักษณะเชนเดียวกับคา  คือตองหาคาที่เหมาะสมที่จะใชในการ
พยากรณดวยการลองพยากรณดวยคา  หลายๆ คาแลวเลือกคาที่พยากรณไดแมนยําที่สุด โดย
ทั่วไปถาคา  สูง จะใชไดดีเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงของแนวโนมในชวงสั้นๆ ถา  ตํ่าจะใหคา
พยากรณของแนวโนมออกมาในลักษณะเฉลี่ยมากกวา
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1) เทคนิคการพยากรณโดยการวิเคราะหเชิงสาเหตุ
การวิเคราะหเชิงสาเหตุ (Causal or Associative Models) เปนวิธีพยากรณเชิงปริมาณ

ที่มีขอสมมุติที่แตกตางจากการวิเคราะหอนุกรมเวลา คือจะสมมุติวาปจจัยอ่ืนๆ ต้ังแต 1 ตัวแปรขึ้น
ไปมีความสัมพันธกับตัวแปรที่ตองการที่จะพยากรณ เชน การพยากรณปริมาณความตองการซื้อ
รถยนตจะมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางไรเมื่อราคานํ้ามันเปลี่ยนแปลงไป หรือวาขึ้นอยูกับการต้ังราคา
การโฆษณาดึงดูดใจ และของแถมตางๆ เปนตน โดยจะเรียกตัวแปรที่ตองการพยากรณวา ตัวแปร
ตาม (Dependent Variable) และขอมูล หรือตัวแปรอ่ืนๆ ที่มีความสัมพันธกับตัวแปรที่ตองการ
พยากรณจะเรียกวา ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) สําหรับตัวแบบที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย
คือ ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอย (Regression Analysis Model) ซึ่งสามารถจําแนกได 2 ประเภท
คือ

1. ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอยอยางงาย ซึ่งเปนตัวแบบที่กําหนดวาตัวแปรตาม
มีความสัมพันธหรือขึ้นอยูกับตัวแปรอิสระเพียงตัวเดียว

2. ตัวแบบการวิเคราะหการถดถอยเชิงซอน เปนตัวแบบที่กําหนดวาตัวแปรตามมี
ความสัมพันธหรือขึ้นอยูกับตัวแปรอิสระมากกวา 1 ตัวแปรขึ้นไป

การวัดความแมนยําของการพยากรณ
เปาหมายสูงสุดในการพยากรณที่ผูเกี่ยวของกับการพยากรณทุกๆ ฝายตองการ คือการ

ไดคาพยากรณที่มีความถูกตองและไมเอียงเฉ และคาความถูกตองของการพยากรณจะมากหรือนอย
น้ันจะขึ้นอยูกับคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณ (Forecast Error หรือ et) การวัดความถูกตอง
ของการพยากรณจะเปนการตรวจสอบวาคาที่ไดจากการพยากรณแตกตางจากคาจริงมากนอย
เพียงใด ณ ชวงเวลา t เดียวกันใด ๆ หากคาจริงแตกตางจากคาพยากรณมาก คาความคลาดเคลื่อน
ของการพยากรณก็จะมีคาสูง สําหรับคาความคลาดเคลื่อนในการพยากรณสามารถคํานวณไดดัง
สมการตอไปน้ี

et = Yt – Ft (สมการที่ 2.17)

1) คาความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย (Mean Absolute Deviation: MAD) มีสูตรในการ
คํานวณดังน้ี

(สมการที่ 2.18)
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คาความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย หรือ MAD เปนตัวชี้วัดความถูกตองของการ
พยากรณที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย นอกจากน้ันยังนิยมนํามาใชวัดเพื่อเปรียบเทียบวิธีการ
พยากรณ โดยผูพยากรณควรจะเลือกสมการพยากรณที่มีคา MAD ตํ่าสุด

2) คาความคลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ย (Mean Squared Error: MSE) มีสูตรในการ
คํานวณดังน้ี

(สมการที่ 2.19)

การวัดความถูกตองของการพยากรณที่นิยมใชกันอยางแพรหลายอีกวิธีหน่ึง คือ การหา
คาความคลาดเคลื่อนกําลังสองเฉลี่ย หรือ MSE ซึ่งคาน้ีใชหลักการเดียวกันกับการหาคาความ
แปรปรวนในทางสถิติ การวัดคาความคลาดเคลื่อนดวยวิธี น้ีจะไดคาความคลาดเคลื่อนที่สูงเน่ืองจาก
เปนการนําความคลาดเคลื่อน ณ เวลาใดๆ มายกกําลังสอง กอนที่จะหาผลรวมแลวจึงนํามาหา
คาเฉลี่ยอีกคร้ังหน่ึง

3) คารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย (Mean Absolute Percentage Error:
MAPE) มีสูตรในการคํานวณดังน้ี

(สมการที่ 2.20)

การวัดความถูกตองของการพยากรณโดยใชคารอยละความคลาดเคลื่อนสัมบูรณเฉลี่ย
หรือ MAPE น้ันจะมีขอไดเปรียบกวาอีก 2 วิธีที่กลาวมา เน่ืองจากเปนการวัดความคลาดเคลื่อนของ
การพยากรณเทียบกับคาขอมูลจริงจึงสามารถที่จะใชในการประเมินการพยากรณไดเหมาะสมกวา

2.13 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ
วราธร ปญญางาม อาภาศรี จิรศรีกุณฑล กมลอัญญะ มณีตระกูล และ ศุภโรจน

รัตนดิลกพาณิชย (2551) ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการควบคุมวัตถุดิบคงคลังในโรงงาน
ผูผลิตชิ้นสวนยางและพลาสติกโดยใชระบบการสั่งซื้อขนาดประหยัด (EOQ) เปนเคร่ืองมือในการ
ปรับปรุงระบบการจัดซื้อของบริษัทตัวอยางที่ประสบปญหาสินคาคลังที่บางคร้ังมีมากเกินความ
ตองการทําใหบริษัทประสบปญหาพื้นที่รองรับในการจัดเก็บไมเพียงพอตองเสียคาใชจายในการหา
พื้นที่จัดเก็บและดูแลวัตถุดิบเพิ่มเติม ในขณะที่บางคร้ังก็ประสบปญหาวัตถุดิบไมเพียงพอตอการ
ผลิตทําใหบริษัทสูญเสียโอกาสในการผลิตและการขายทีมงานผูทําการวิจัยไดทําการเลือกวัตถุดิบเพื่อ
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ทําการศึกษาดวยวิธี ABC Analysis ตามมูลคาของวัตถุดิบ ซึ่งก็ไดวัตถุดิบกลุมยางและกลุมสารเคมี
เปนวัตถุดิบตัวอยางในการวิเคราะหหาขนาดสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด  จุดสั่งซื้อใหม ขนาดสตอกเพื่อ
ความปลอดภัย และตนทุนรวมที่เกิดขึ้นทั้งหมด จากการศึกษาพบวา การลดขนาดของสตอกเพื่อ
ความปลอดภัยในบริษัทตัวอยางสามารถ ชวยใหบริษัทลดจํานวนสินคาคงคลังใหมีปริมาณที่พอดี
กับความตองการและยังสามารถลดตนทุนลงไดอีก

ปริวัฒน ลิ้มศิริ (2548) ทําการศึกษาแนวทางในการประยุกตเอาระบบการบริหารวัสดุ
คงคลังโดยผูสงมอบ (VMI) มาใชเพื่อปรับปรุงระบบการควบคุมสินคาคงคลังของบรรจุภัณฑใน
บริษัทผูผลิตผลิตภัณฑกันร่ัวซึมแหงหน่ึงซึ่งประสบปริวาณวัสดุคงคลังของบรรจุภัณฑ ณ ชวงสิ้น
เดือนมีปริมาณสูง ปญหาระยะเวลานําของการสงมอบบรรจุภัณฑไมมีความแนนอน ปญหาบรรจุ
ภัณฑขาดสตอก และปญหาการสงมอบบรรจุภัณฑไมตรงตามที่สั่งซื้อ การพัฒนาการจัดการวัสดุคง
คลังเร่ิมดวยการเตรียมความพรอม การกําหนดกรอบความรวมมือระหวางบริษัทกับผูสงมอบ
วัตถุดิบ การพัฒนาตัวแบบระบบการบริหารวัตถุดิบคงคลัง การเติมเต็มวัตถุดิบคงคลัง จากการ
ศึกษานําระบบการบริหารวัสดุคงคลังมาใชทําใหบริษัทตัวอยางสามารถปรับปรุงระบบการควบคุม
สินคาคงคลัง มีผลใหปริมาณสตอกคงคลังของบรรจุภัณฑลดลง อีกทั้งความถูกตองแมนยําและ
ชวงเวลานําในการสงมอบก็มีความแนนอนขึ้นดวย

สุฑามาศ ตรีมงคล และวิจิตรสวัสด์ิ สุขสวัสด์ิ ณ อยุธยา (2551) ไดทําการประยุกต
แนวความคิดการบริหารสินคาคงคลังดวยระบบ VMI ไปใชในการบริหารเวชภัณฑยาของ
โรงพยาบาลในจังหวัดพระนครศรีอยุธยาเน่ืองจากเวชภัณฑและยาเปนสินคาคงคลังหมุนเวียนที่มี
มูลคาสูงสุดในโรงพยาบาลและองคการเภสัชกรรมไดริเร่ิมนําระบบ VMI มาใชโดยหวังที่จะใหเพิ่ม
ประสิทธิภาพและความสามารถในการบริหารยาและเวชภัณฑ  การศึกษาน้ีเปนการประเมินการนํา
ระบบบริหารคลังสินคาดวยระบบ VMI มาใชในโรงพยาบาลบริเวณพื้นที่จังหวัดพระนครศรีอยุธยา
เพื่อเสนอการวิเคราะหแนวทางการประยุกตไปใชในการบริหารการจัดการคลังยาและเวชภัณฑเพื่อ
สนองความตองการที่แปรผันอยางรวดเร็วของผูปวย รวมทั้งศึกษาปญหาและอุปสรรคในการนํา
ระบบการบริหารสินคาคงคลังดวยระบบ VMI มาใชในโรงพยาบาลตัวอยาง การศึกษาน้ีใชดัชนีวัด
ประสิทธิภาพ fill rate มาประเมินประสิทธิภาพของการนําระบบ VMI ไปใชงาน

สิริอร เศรษฐมานิต (2551) ทําการศึกษาผลกระทบของระบบ VMI ที่มีตอสมาชิกใน
โซอุปทานโดยใชแบบจําลองสถานการณสองแบบคือแบบโซอุปทานด้ังเดิมที่สมาชิกแตละราย
พยายามหานโยบายที่เหมาะกับตัวเองโดยไมไดคํานึงถึงผลกระทบที่มีตอสมาชิกอ่ืนๆ ในระบบโซ
อุปทานและยังไมมีการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางสมาชิกในโซอุปทานกับแบบจําลองที่สมาชิกใน
โซอุปทานไดนําเอาระบบ VMI มาใช การศึกษาพบวาแบบจําลองที่มีการนํา VMI มาใชสามารถ
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ชวยลดตนทุนโดยรวมของโซอุปทานไดแตเมื่อวิเคราะหในรายละเอียดพบวาสัดสวนตนทุนที่ลดลง
ของแตละสมาชิกในโซอุปทานน้ันที่ปริมาณแตกตางกันไปดังน้ันการศึกษาจึงชวยเปนแนวทาง
เสนอแนะวาในการวางแผนตัดสินใจนําระบบ VMI มาใชในโซอุปทานใดก็ตามจะตองมีการตกลง
รวมกันถึงสัดสวนในการลงทุนและผลประโยชนที่จะไดรับระหวางสมาชิกแตละรายในโซอุปทาน
น้ันๆ กอน โดยที่สมาชิกที่มีแนวโนมที่จะไดรับประโยชนในการลดตนทุนมากก็ควรที่จะมีการ
ลงทุนมากกวาหรือแบงผลประโยชนไปยังสมาชิกที่มีสัดสวนไดรับผลประโยชนนอยกวา เพื่อ
ทุกฝายจะไดรับผลประโยชนเทาเทียมกัน

สุมาลี สวัสดิพงพันธ (2549) ทําการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการเติมเต็มสินคา
ไปยังรานคาปลีกของบริษัทผูใหบริการโทรศัพทเคลื่อนที่แหงหน่ึง การศึกษาน้ีเนนแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธิภาพการจัดการในการเติมเต็มสินคาในรานคาโทรศัพทเคลื่อนที่ทามกลางสภาวการณ
การแขงขันทางการตลาดที่สูงและความตองการที่แปรผันอยางรวดเร็วของผูบริโภค ผูทําการศึกษา
ไดประยุกตใชระบบ VMI และแนวคิดการสนองตอบความตองการของผูบริโภคอยางมีประสิทธิภาพ
(Efficient Consumer Response) หรือ ECR มาเปนตนแบบในการแกไขปญหา และยังเสนอโปรแกรม
ในการคํานวณหาปริมาณความตองการในการเติมเต็มสินคา เพื่อจัดเตรียมสินคาสงไปยั งรานสาขา
ไดทันตามความตองการ การศึกษาน้ีชวยลดปริมาณสินคาคงคลังในรานคาปลีกโดยเฉลี่ย 0.11%
และยังเพิ่มอัตราหมุนเวียนสินคาอีก 0.09%

XIAO Yan-ling YANG Qian และ TIAN We-Chao (2008) ทําการศึกษาการประยุกต
ใชระบบ Centralized VMI ในธุรกิจปโตรเคมีของประเทศจีน เน่ืองดวยอุตสาหกรรมปโตรเคมีใน
ประเทศจีนประสบปญหาการควบคุมสตอกของวัตถุดิบอยูเสมอ การที่บริษัทปโตรเคมีประสบ
ปญหาสตอกของวัตถุดิบไมพอเพียงทําใหแตละบริษัทตองทําการเก็บวัตถุดิบคงคลังเปนจํานวนมาก
คาใชจายในการดูแลรักษาและคาใชจายดาน Logistics ยอมสูงขึ้นดวยสินคาดานปโตรเคมีเปน
สินคาที่มีมูลคาสูงดังน้ันจํานวนเงินที่สูญเสียไปจากการขาดการจัดการระบบบริหารวัตถุดิบคงคลัง
จึงเปนจํานวนเงินที่มหาศาล จากการประยุกตนําระบบ Centralized VMI มาใชในการควบคุม
วัตถุดิบคงคลังมาใชในธุรกิจปโตรเคมีทําใหเกิดประโยชนหลักๆ สามอยางตอสมาชิกโซอุปทาน
ธุรกิจปโตรเคมีคือ 1 ความรวมมือที่ดีขึ้นระหวางสมาชิกตางๆ ไมวาจะเปน ผูสงมอบวัตถุดิบ ผูผลิต
ผูรับจางชวงในการบริการดาน Logistics การแลกเปลี่ยนขอมูลกันในระหวางสมาชิกทําใหเกิดการ
ทํางานเปนทีมและรวมมือกันแกปญหาที่ดีขึ้น 2 คาใชจายดาน Logistics ที่ลดลงในทุกๆ สวนของ
สมาชิกในโซอุปทานและ 3 ชวยลดความเสี่ยงของผูสงมอบวัตถุดิบ

DPU



55

อนุรัตน ธรรมวัฒนวิมล (2548) ศึกษาความเปนไปไดและผลกระทบจากการใชระบบ
VMI ในธุรกิจคาปลีก การศึกษาโดยการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของพบวาสวนใหญเห็นดวยที่วา VMI
สามารถชวยแกปญหาในการเติมเต็มสินคาในรานคาปลีกไดแตการนําระบบ VMI มาใชตองมีการ
ลงทุนในการติดต้ังทั้งซอฟทแวรและฮารดแวรคอนขางสูงและคอนขางยุงยากในการทํางานของ
เจาหนาที่สําหรับขอเสนอแนะสําหรับระบบ VMI ผูที่เกี่ยวของเสนออยากใหมีการสงขอมูลสินคา
คงคลังใหผูผลิตทราบแบบทันทีทันใดและควรจะมีการวิเคราะหแนวโนมความตองการของ
ผูบริโภคใหดวย

มนตชัย รัตนะ (2552) ทําการศึกษาการปรับปรุงการบริหารคลังสินคาของบริษัทชัยนาท
เซรามิค จํากัดเพื่อหาแนวทางการลดตนทุนการจัดการคลังสินคา การแกปญหาสินคาลนคลังสินคา
และจัดการคลังสินคาของบริษัทใหมีระบบยิ่งขึ้น ผูทําการศึกษาไดใชการแบงแยกสินคาคงคลังดวย
ระบบ ABC เพื่อแบงชนิดของสินคาที่จะทําการควบคุมจากน้ันใชระบบขนาดการสั่งซื้อแบบ
ประหยัด(EOQ)และระบบการสั่งซื้อใหม (Re Order Point) มาชวยปรับปรุงระบบการสั่งซื้อ
การศึกษาพบวาระบบการสั่งซื้อแบบประหยัดและการบริหารคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพสามารถ
ชวยใหบริษัทสามารถลดตนทุนเกี่ยวกับการจัดการคลังสินคาลงได

สุวิทย สิริมณีกร (2549) ศึกษาเร่ืองการบริหารสินคาคงคลังสํารอง สําหรับบริษัท
กระดาษลูกฟูกไทย จํากัด วาเมื่อความตองการสินคาของลูกคามีความแปรปรวน การบริหารสินคา
คงคลังที่มีประสิทธิภาพจึงเปนสิ่งที่ธุรกิจตองการ การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาการ
ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหเชิงปริมาณ สําหรับการบริหารสินคาคงคลังสํารอง และศึกษา
แนวทางเปรียบเทียบตนทุนรวม ซึ่งประกอบดวยตนทุนการเก็บรักษาและตนทุนสูญเสียวัตถุดิบ
การศึกษาน้ีศึกษาภายใตกรอบแนวคิดวา การบริหารระดับสินคาคงคลังสํารองขึ้นอยูกับปจจัย 4
ประการ คือ ความคลาดเคลื่อนของความตองการ ระดับการตอบสนองความตองการของลูกคา
ความสูญเสียจากการผลิต และตนทุนการเก็บรักษา งานวิจัยน้ีแสดงการเปรียบเทียบผลลัพธตนทุน
รวมจากการใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการบริหารสินคาคงคลัง โดยการเลือกตัวอยาง
วัตถุดิบ จากบริษัทลูกฟูกไทย จํากัด ซึ่งเปนบริษัทกรณีศึกษาผลที่ไดรับจากการศึกษา พบวา จํานวน
รายการวัตถุดิบที่ใชในการผลิต สงผลตอตนทุนรวม และระดับการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาที่สูง สงผลใหตนทุนรวมเพิ่มสูงขึ้น ผลลัพธของการศึกษาทําใหทราบถึงประโยชนของการนํา
เทคนิคการวิเคราะหเชิงปริมาณมาใชในการบริหารสินคาคงคลัง และแนวคิดตนทุนรวมทําใหเห็น
ภาพของโครงสรางตนทุนที่ละเอียดขึ้นอีกทั้งยังชวยใหสามารถเปรียบเทียบหาแนวทางการบริหาร
งานไดดีกวาการพิจารณาตนทุนเพียงรายการใดรายการหน่ึง
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บทที่ 3
ระเบียบวิธีวิจัย

การศึกษาการนําระบบ Vendor Managed Inventory (VMI) มาใชกับโรงงานผลิต IC
กรณีศึกษาเพื่อแกไขปญหาสินคาคงคลัง ต้ังแตตนเหตุของปญหาอันไดแกความผิดพลาดใน
กระบวนการสั่งซื้อ การขาดความรวมมือกันระหวางผูสงมอบวัตถุดิบกับโรงงานผลิต IC และ
ความสามารถในการบริหารจัดการสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่เหมาะสม การดําเนินการศึกษามี
ขั้นตอนดังตอไปน้ี

3.1 วิธีการศึกษา
3.2 ประชากร
3.3 เคร่ืองมือในการดําเนินการศึกษา
3.4 การเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูล
3.5 การพยากรณความตองการวัตถุดิบ
3.6 การหาสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety stock) และการเติมเต็มสินคา

3.1 วิธีการศึกษา
3.1.1 ศึกษาที่มาของการเกิดปญหาของกระบวนการสั่งซื้อ แนวทางการแกไขปญหาการจัดซื้อ

วิธีการสั่งซื้อ การเติมเต็มสินคาที่เหมาะสมในการชวยควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง
3.1.2 ศึกษาการทํางานของระบบ VMI เพื่อนําไปใชจริงในโรงงานกรณีศึกษา แนวทางในการ

เชื่อมตอขอมูลระหวางผูสงมอบวัตถุดิบ คลังสินคา และโรงงานกรณีศึกษา

3.2 ประชากร
ประชากรและกลุมตัวอยางของการศึกษาเร่ืองน้ีคือประชากรในโรงงานผูผลิต IC และ

กลุมที่ เกี่ยวของกับการประยุกตใชระบบ VMI ในโรงงานที่เปนกรณีศึกษาอันไดแกผูสงมอบวัตถุดิบ
Epoxy Mold Compound ผูใหบริการคลังสินคาและเจาหนาที่ที่ปฏิบัติงานในองคกรทั้งสามสวนเชน
ฝายคลังสินคา ฝายจัดซื้อ  ฝายขนสง ฝายบริการลูกคา และฝายควบคุมระบบติดตอสื่อสาร
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3.3 เคร่ืองมือในการดําเนินการศึกษา
3.3.1 แบบบันทึกขอมูลเก็บขอมูลจํานวนการใช Epoxy Mold Compound ชนิดตางๆ ราคาของ

วัตถุดิบ กระบวนการจัดซื้อและระยะเวลาในการสงมอบ กระบวนการสงมอบ การเก็บรักษา
3.3.2 ขอมูลจากการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของ ผูปฎิบัติงานในสวนตางๆ ในการนําระบบ VMI มา

ใช การสัมภาษณเปนชนิดแบบไมมีโครงสรางไมเปนทางการโดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ใน
การเก็บและรวบรวมขอมูล

3.4 การจัดกลุม Epoxy Mold Compound แบบ ABC Analysis
ระบบการจัดกลุมสินคาหรือวัตถุดิบคงคลังดวยทฤษฎี ABC Analysis น้ีเปนวิธีการจัด

แบงกลุมสินคาคงคลังโดยพิจารณาจากปริมาณและมูลคาของสินคาคงคลังแตละรายการเพื่อลด
ภาระการดูแลการตรวจนับ และการควบคุมสินคาคงคลังที่มีปริมาณมากๆ เพื่อหลีกเลี่ยงการเขมงวด
ดูแลและจัดการสินคาคงคลังทั้งหมดซึ่งจะทําใหเสียคาใชจายมากเกินความจําเปน จากขอมูลสินคา
คงคลังของ Epoxy Mold Compound ในโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบงกลุมสินคาคงคลังตาม
ทฤษฎี ABC Analysis ไดดังตอไปน้ี

รายการ Epoxy Mold Compound ที่ใชในโรงงานกรณีศึกษามีอยูทั้งหมด แบงตาม
รหัสสินคาไดเปน 33 รายการคือ CEL-XXX01 ถึง CEL-XXX33 เมื่อนํามาหาปริมาณการใชตอป
(ป ค.ศ. 2009) ราคาตอหนวย และมูลคารวมของการใช Epoxy Mold Compound แตละชนิดจะได
ผลลัพธดังแสดงในตารางที่ 3.1

เมื่อไดมูลคาการใชตอปของ Epoxy Compound แตละชนิดแลวนํามาเรียงมูลคารวมตอ
ปจากมากไปหานอยตามตารางที่ 3.2
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ตารางที่ 3.1 รายการแสดงปริมาณการใชตอปของ Epoxy Mold Compound แตละชนิดในป ค.ศ.
2009

รายการ รหัสสินคา ปริมาณการใช (kg)
(kg)Z(kg)k((z(((kg)

ราคาตอหนวย (บาท) มูลคารวม (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 มูลคาการใช Epoxy Mold Compounds ตอปเรียงจากมากไปหานอย

รายการ
ท่ี

รหัสสินคา ปริมาณการใช (kg) ราคาตอหนวย (บาท) มูลคารวม (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 ผลการจัดแบงกลุม Epoxy Mold Compounds ตามวิธี ABC Analysis

รายการ
ท่ี รหัสสินคา ปริมาณ

การใช (kg)
ราคาตอ
หนวย
(บาท)

มูลคารวม
(บาท)

มูลคารวม
สะสม

% มูลคา
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 จะพบวา Epoxy Mold Compound ชนิด CEL-XXX03 มีมูลคาการใช
ตอปสูงที่สุดคือ 7,045,500 บาท รองลงมาคือชนิด CEL-XXX11 มีมูลคาการใชตอป 5,940,000 บาท
ในขณะที่ชนิดที่มีมูลคาการใชตอปตํ่าสุดคือชนิด CEL-XXX08 มีมูลคาการใชตอปอยูที่ 155,250
บาท เมื่อทําการเรียงลําดับมูลคาการใชตอปแลวก็จะทําการคํานวณหามูลคารวมสะสม (Cumulative)
และเปอร เซ็นตของมูลคารวมสะสมเพื่อทําการแบงสัดสวนความสําคัญของ Epoxy Mold
Compound แตละชนิดตามระบบ ABC Analysis

จากตารางที่ 3.3 เมื่อเราไดมูลคารวมสะสมและเปอรเซ็นตของมูลคารวมสะสมจากการ
คํานวณจากรายการ Epoxy Mold Compound ทั้ง 15 รายการแลวจะสามารถจัดแบงตามวิธี ABC
Analysis ไดดังตอไปน้ี

ประเภท A มีเปอร เซ็นตของมูลคาสะสม 80.06% ซึ่งประกอบดวย Epoxy Mold
Compound 8 ช นิดคือ CEL-XXX03, CEL-XXX11, CEL-XXX07, CEL-XXX33, CEL-XXX28,
CEL-XXX09, CEL-XXX25 และ CEL-XXX19 คิดเปน24.40% ของจํานวนEpoxy Mold Compound
ทั้งหมดซึ่งมีมูลคารวม 8 รายการเทากับ 28,766,250 บาท จากมูลคาการใชทั้งหมด 35,931,800 บาท
หรือคิดเปน 80.06% ของมูลคาการใชทั้งหมด

ประเภท B ประกอบดวย Epoxy Mold Compound 6 ชนิดคือ CEL-XXX30, CEL-
XXX04, CEL-XXX08, CEL-XXX22, CEL-XXX17 และ CEL-XXX26 คิดเปน 18.18% ของจํานวน
Epoxy Mold Compound ทั้งหมด มีมูลคาการใชรวม 5,606,700 บาทหรือคิดเปน 15.60% ของมูลคา
การใชทั้งหมด

ประเภท C ประกอบดวย Epoxy Mold Compound 19 ชนิด หรือ 57.57% ของจํานวน
Epoxy Mold Compound ทั้งหมด ประกอบดวย 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 มีมูลคาการใชรวม 1,558,850 บาทหรือคิดเปน
4.34% ของมูลคาการใชทั้งหมด

จากการจัดประเภท Epoxy Mold Compound ดวยวิธี ABC Analysis จะได Epoxy Mold
Compound 8 ชนิดที่อยูในประเภท A ซึ่งหมายถึงเปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูงและมีความสําคัญตอตนทุน
การบริหารสินคาคงคลังในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาดังน้ันจึงจะใช Epoxy Mold Compound ทั้ง
8 ชนิดในการศึกษาการนําระบบ VMI มาใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการและลดตนทุนวัตถุดิบ
คงคลังตอไป
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3.5 การพยากรณความตองการวัตถุดิบ
เมื่อไดกลุม Epoxy Mold Compounds ที่เปนเปาหมายแลวก็จะทําการศึกษาแนวโนม

ความตองการใช Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดในป ค.ศ. 2010 โดยอาศัยขอมูลความตองการ
ใชงานของ Epoxy Mold Compounds แตละชนิดต้ังแตป ค.ศ. 2007 ถึงป ค.ศ. 2009

จากตัวอยางขอมูลความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ทําการ
plot กราฟดวยโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อดูแนวโนมความตองการและเลือกวิธีการพยากรณที่
เหมาะสมในการนํามาคํานวณหายอดความตองการใชงานของ Epoxy Mold Compounds ของแต
ชนิดในป ค.ศ. 2010 ตอไป

ตารางที่ 3.4 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ชวงป 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 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03

3.6 การหาสตอกเพื่อความปลอดภัย (safety stock) และการเติมเต็มสินคา
ในการประยุกตนําระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชน้ันจะพิจารณานํา

นโยบาย (s,S) มาใชเพื่อใหเกิดการเติมเต็มสินคาอยางสม่ําเสมอโดยนโยบายแบบ (s,S) น้ี กําหนดวา
ถาระดับสินคาคงคลังเทากับหรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อใหม (Reorder point, s) จะตองทําการเติมเต็มสินคา
ใหถึงระดับสินคาคงคลังที่ต้ังไว (S)โดยที่ปริมาณการสั่งซื้อหรือเติมเต็มแตละคร้ังจะแปรผันตาม
จํานวนสินคาคงคลังที่เหลืออยู สําหรับการศึกษาการเติมเต็มของ Epoxy Mold Compounds น้ีจะทํา
การคํานวณหาจุดสั่งซื้อใหมในอัตราความตองการที่แปรผันและเวลานําในการเติมเต็มสินคา (L)
คงที่ที่ 45 วัน

สูตรและการคํานวณ
สูตรการคํานวณหาจุดสั่งซื้อใหมหรือROP (s) = (สมการที่ 3.1)

โดยที่ d = ความตองการเฉลี่ย
 d = คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
L = ระยะเวลาการเติมเต็มสินคา
z = คาระดับความเชื่อมั่นวามีสินคาเพียงพอตอความตองการ

สูตรการหาปริมาณสินคาคงคลังที่กําหนด S = s + Q (สมการที่ 3.2)
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โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo (สมการที่ 3.3)

D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอคร้ัง (บาท)
IC = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)

เมื่อทําการคํานวณจากสูตร S = s + Q ก็จะทราบถึงปริมาณ Epoxy Mold Compounds
ที่ตองทําการสั่งซื้อในแตละคร้ังในขณะเดียวกันก็จะทําใหทราบจํานวนคร้ังที่ตองทําการสั่งซื้อหรือ
เติมเต็มสินคาและปริมาณสินคาคงคลังเมื่อใชนโยบายแบบ (s, S)

เปรียบเทียบตนทุนรวม (Total cost) กอนและหลังการประยุกตใชแนวคิดการบริหารสินคาคงคลัง
แบบ VMI

จากขอมูลการสั่งซื้อและการเติมเต็มสินคาในหัวขอ 3.5 ก็จะนํามาคํานวณตนทุนรวม
เพื่อเปรียบเทียบกอนและหลังประยุกตใชแนวคิดการบริหารสินคาคงคลังแบบVMIโดยคํานวณได
จากสูตร

TC = 












2

QCc

Q

CoD (สมการที่ 3.4)

โดยที่ D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอป (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ (บาท)

Cc หรือ IC = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)

3.7 สรุปผลการประยุกตใชแนวคิดการบริหารสินคาคงคลังแบบ VMI
นอกเหนือไปจากการเปรียบเทียบตนทุนรวมการจัดการสินคาคงคลังกอนและหลังการ

ประยุกตแนวคิดแบบ VMI แลวการศึกษาน้ีจะทําการสรุปผลการประยุกตใชกับดรรชนีชี้วัด
ประสิทธิภาพ (KPI) การบริหารสินคาคงคลังที่ต้ังไววาสามารถบรรลุเปาหมายหรือไมอยางไร
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บทที่ 4
ผลการศึกษา

การประยุกตนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูจัดหาหรือ VMI ในโรงงานผูผลิต IC
กรณีศึกษาน้ันสามารถแบงเปนขั้นตอนในการดําเนินการหลักๆ ไดดังน้ี

4.1 การเตรียมความพรอมสําหรับการนําระบบ VMI มาใช
การเตรียมความพรอมในสวนที่จะนําระบบ VMI มาใชเปนการเตรียมการใหสามารถ

นําระบบมาใชไดอยางราบร่ืนซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี
4.1.1 คลังสินคา VMI

คลังสินคาที่เลือกมาเพื่อทําระบบ VMI เปนคลังสินคาของบริษัท AY Distribution Center
ซึ่งเปนคลังสินคาที่มีหองเย็นขนาด 1,500 ตารางเมตรมีความสูงจากพื้นถึงเพดาน 10 เมตรสามารถ
เก็บ Epoxy Mold Compounds ไดประมาณ 8,000 กลองหรือ 120,000 กิโลกรัม ต้ังอยูหางจาก
โรงงานผูผลิต IC ประมาณ 5 กิโลเมตร ใชเวลาในการขนสงจากคลังสินคาถึงโรงงานฯ ประมาณ 5
นาทีดวยรถบรรทุกหองเย็น 4 ลอ

4.1.2 การตกลงในความรวมมือระหวางกันและการแบงหนาที่รับผิดชอบ
การตกลงในความรวมมือเปนการกําหนดหนาที่ รับผิดชอบของแตละฝายในการ

ดําเนินงานระบบ VMI ผูสงมอบมีหนาที่ในการผลิต Epoxy Mold Compounds ตามจํานวนการ
สั่งซื้อจากโรงงานผูผลิต IC และทําการสงมอบเพื่อเติมเต็มในคลังสินคา VMI ตามขอมูลการเติมเต็ม
สินคาและรับผิดชอบคาใชจายสําหรับคลังสินคา ฝายคลังสินคาที่เปนคลังสินคา VMI ก็มีหนาที่เปน
ตัวกลางในการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูสงมอบสินคาและโรงงานผูผลิต IC โดยจะใช Web site
ของบริษัทเปนสื่อในการใหทุกฝายเขาไปดูขอมูลระดับวัตถุดิบคงคลัง และขอมูลสถานะวัตถุดิบ
ในชวงตางๆ เชนอยูระหวางการขนสงจากโรงงานผูสงมอบมายังคลังสินคาหรืออยูระหวางการ
ขนสงจากคลังสินคาไปยังโรงงานผลิต IC เปนตน นอกเหนือจากขอมูลใน Web site แลวทาง
คลังสินคาจะไดจัดเตรียมรายงานสถานะวัตถุดิบคงคลังในรูปของ Microsoft Excel file สงใหกับทั้ง
2 สวนดวย
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4.2 การกําหนดคาท่ีเกี่ยวของกับระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
เปนการกําหนดคาตางๆที่เกี่ยวของกับการนําตัวแบบการประยุกตใชระบบ VMI ไปใช

งานจริงในโรงงานผูผลิต IC เพื่อที่จะทําใหตัวแบบที่นําไปใชทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
4.2.1 การเลือกคลังสินคา VMI สําหรับการเก็บ Epoxy Mold Compounds ของโรงงานผูผลิต

IC
สําหรับคลังสินคาที่ทําการเก็บ Epoxy Mold Compounds น้ันจากการศึกษาพบวา

คลังสินคาควบคุมอุณหภูมิของบริษัท AY Distribution Centre น้ันมีความเหมาะสมที่สุดเพราะ
สามารถควบคุมอุณหภูมิของหองเก็บสินคาได -10 องศาเซลเซียส มีขนาดประมาณ 1,500 ตาราง
เมตร มีความสูงต้ังแตพื้นถึงเพดาน 10 เมตรสามารถเก็บสินคาไดถึง 120,000 กิโลกรัมหรือ 8,000
กลอง อีกทั้งที่ต้ังของคลังสินคาแหงน้ีอยูหางจากโรงงานผูผลิต IC เพียง 5 กิโลเมตรเทาน้ันทําให
สะดวกและสามารถประหยัดคาขนสงได

4.2.2 การกําหนดจํานวนขั้นตํ่าของการสงมอบ Epoxy Mold Compounds
สําหรับการสงมอบจากคลังสินคา VMI ไปยังโรงงานผูผลิต IC เพื่อความคุมคากับคา

ขนสงในแตละคร้ัง โดยจากผลการทดลองการคํานวณปริมาณเติมเต็มสินคาดวยนโยบาย (s, S)
ขางตนจะทําใหฝายจัดซื้อของโรงงานผูผลิต IC ทราบถึงจํานวนความตองการการเติมเต็มสินคาใน
แตละชวงเวลาเพื่อทําใหระดับวัตถุ ดิบคงคลังอยูในระดับที่กําหนดไว การขนสง Epoxy Mold
Compounds น้ันจะใชรถบรรทุกสี่ลอควบคุมอุณหภูมิที่ -10 องศาเซลเซียสโดยที่รถบรรทุกหน่ึงคัน
สามารถบรรจุ Epoxy Mold Compounds ไดจํานวน 1,500 กิโลกรัม ดังน้ันจํานวนเที่ยวในการขนสง
จึงขึ้นอยูกับปริมาณความตองการเติมเต็มสินคาในแตละคร้ังโดยที่จะพิจารณาการบรรทุกใหเต็มคัน
รถเพื่อคุมคากับคาใชจายในการขนสงแตละคร้ัง

4.2.3 การกําหนดความถี่และชวงเวลาในการสงมอบ Epoxy Mold Compounds
เปนการกําหนดจํานวนคร้ังและเวลาที่สะดวกสําหรับโรงงานผูผลิต IC และบริษัท AY

Distribution Centre ในการสงมอบสินคาสําหรับกรณีน้ีทั้งฝายไดทําการตกลงในการสงมอบสินคา
สัปดาหละสองวันคือ วันจันทรและวันพฤหัส ขึ้นอยูกับปริมาณความตองการของโรงงานผูผลิต IC
โดยที่ไมไดกําหนดชวงเวลาเน่ืองจากโรงงานผูผลิต IC น้ันเปดทําการตลอด 24 ชั่วโมงทุกวันอยู
แลวจึงไมตองมีภาระคาลวงเวลาสําหรับการรับสินคา

4.2.4 การแลกเปลี่ยนขอมูลระดับสินคาคงคลังระหวางผูสงมอบวัตถุดิบ คลังสินคา VMI และ
โรงงานผูผลิต IC

จากการตกลง บริษัท AY Distribution Centre ผูใหบริการจัดการคลังสินคาจะเปน
ตัวกลางในการใหบริการขอมูลสถานะของสินคาคงคลังโดยจะทําการอัพเดทแสดงเปนรายงาน
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ทุกวันเวลาประมาณ 9.00 นาฬิกา ทั้งผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds และโรงงานผูผลิตสามารถ
ตรวจสอบได 2 ทางคือ ล็อกอินเขาเว็บไซดของบริษัท หรือทางฝายคลังสินคาจะทําการสงผานอีเมล
ใหกับผูที่เกี่ยวของตามรายชื่อที่ไดรับอนุมัติ

ภาพที่ 4.1 ตัวอยางรายงาน Inventory On hand ของคลังสินคา VMI

4.2.5 การเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคา
เปนการกําหนดการปฏิบัติงานในการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคา VMI เมื่อไดทําการ

นําตัวแบบการสั่งซื้อและการจัดการคลังสินคาที่ทดสอบแลวไปใชงานจริงเพื่อเปนแนวทางใหผูที่
เกี่ยวของแตละสวนนําไปปฏิบัติในการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคาในแตละวัน

ขั้นตอนที่ 1 การสั่งซื้อ Epoxy Mold Compounds
ฝายจัดซื้อจะทําการออกคําสั่งซื้อ (โดยคํานวณจากความตองการใชวัตถุดิบสามเดือน)

ไปยังผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds ในรูปของ Blanket Order คือเปนการสั่งจํานวนเปนกอน
ใหญเพื่อใหฝายผลิตของผูสงมอบวัตถุดิบทําการผลิตสินคา แตการสงมอบจะทําการสงมอบแบบ
ทยอยสงเขาสูคลังสินคา VMI ตามจํานวนที่ไดทําการกําหนดกันไว การสั่งซื้อจะไมไดกําหนดวา
เปนรายเดือน หรือราย 3 เดือน ขึ้นอยูกับจํานวนสินคาคงเหลือและความตองการสินคาในแตละชวง
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ขั้นตอนที่ 2 การตรวจสอบจํานวนวัตถุดิบในโรงงานผูผลิต IC
พนักงานคลังสินคาของโรงงานผูผลิต IC จะเปนผูตรวจสอบจํานวนสต็อก Epoxy Mold

Compounds ที่เหลือในแตละวันและทําการแจงไปยังฝายจัดซื้อ กอนเวลา 15.00 นาฬิกา ฝายจัดซื้อ
จะทําการตรวจสอบความตองการใชจากแผนการผลิตเพื่อคํานวณวา สต็อกที่มีอยูน้ันเพียงพอตอ
ความตองการใชในวันตอไปหรือไม

ขั้นตอนที่ 3 การ Request วัตถุดิบจากคลังสินคา VMI
เมื่อตรวจสอบความตองการการใชวัตถุดิบและรายงานขอมูลสินคาคงคลังจาก

คลังสินคา VMI แลวหากพบวามีความตองการวัตถุดิบ ทางฝายจัดซื้อจะทําการรองขอไปยัง
คลังสินคา VMI โดยใชแบบฟอรม Delivery Order (D/O) โดยแจงชนิด จํานวน และวันเวลา ที่
ตองการการสงมอบไปยังฝายบริการลูกคาของคลังสินคา VMI ทาง e-mail

ขั้นตอนที่ 4 การสงมอบวัตถุดิบจากคลังสินคา VMI มายังโรงงานผูผลิต IC
เมื่อไดรับ D/O จากทางโรงงานผูผลิต IC และทําการยืนยันขอมูลที่ถูกตองแลว ฝาย

บริการลูกคาของคลังสินคาจะทําการแจงไปยังฝายคลังสินคาเพื่อทําการจัดเตรียมวัตถุดิบตามความ
ตองการใน D/O น้ันและแจงไปยังแผนกขนสงเพื่อทําการขนสงตามวันและเวลาที่รองขอใน
แบบฟอรม D/O โดยที่ ฝายคลังสินคาจะตองบันทึกขอมูลการสงมอบและสต็อกคงเหลือทุกคร้ังเพื่อ
ใชอัพเดทรายงานวัตถุดิบคงคลังที่จะตองแจงแกทุกสวนที่เกี่ยวของในทุกๆ วัน

ขั้นตอนที่ 5 การเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคา VMI
จากขอมูลรายงานสถานะวัตถุดิบคงคลังจากคลังสินคา VMI ผูสงมอบ Epoxy Mold

Compounds จะตองทําการสงมอบวัตถุดิบในจํานวนที่เทากับที่ทางคลังสินคา VMI ไดทําการจัดสง
ไปยังโรงงานผูผลิต IC เพื่อเติมเต็มระดับสินคาในคลังสินคา VMI ใหอยูในระดับที่ไดทําการ
ควบคุมไว

4.3 การพัฒนาตัวแบบสําหรับการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
การประยุกตนําระบบ VMI มาใชในการปรับปรุงระบบการควบคุมจัดการวัตถุดิบคง

คลังน้ันสิ่งสําคัญที่ตองทําคือการปรับปรุงระบบการจัดซื้อเน่ืองจากเปนปจจัยสําคัญในการเพิ่มขึ้น
หรือลดลงของปริมาณวัตถุดิบคงคลังกระบวนการจัดซื้อยังเปนตัวกําหนดจํานวนของวัตถุดิบในการ
สงมอบการกําหนดจุดสั่งซื้อ ระยะเวลาการเติมเต็มสินคาในคลังสินคาในระบบ VMI ซึ่งลวนแต
เปนปจจัยสําคัญในควบคุมตนทุนการจัดการวัตถุดิบคงคลัง

ผลการคํานวณตนทุนรวมจากการนําแนวคิดปริมาณการสั่งซื้อแบบประหยัด
(Economic Order Quantity) หรือ EOQ มาใช
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ปริมาณการซื้อแบบประหยัดตอเดือนคํานวณไดจากสูตร EOQ =
Cc

CoD2

ตนทุนรวมที่ประหยัดที่สุดตอเดือนหาไดจากสูตร TC min = 












2

QCc

Q

CoD

โดย EOQ = ขนาดการสั่งซื้อตอคร้ังที่ประหยัด (Q*)
D = อุปสงคหรือความตองการสินคาตอเดือน (หนวย)
Co = ตนทุนการสั่งซื้อ หรือตนทุนการต้ังเคร่ืองจักรใหมตอคร้ัง (บาท)
Cc = ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอเดือน (บาท)
Q = ปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ัง (หนวย)
TC = ตนทุนสินคาคงคลังโดยรวม (บาท)

ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอเดือนไดมาจาก = คาใชจายในการเก็บสินคา x ราคาสินคา
โดยที่คาใชจายในการเก็บสินคาคงคลัง (Carrying Cost) ที่ใชในการคํานวณมีรายละเอียดดังน้ี

1) คาเสียโอกาสสําหรับการลงทุน 12 - 20%
2) คาใชจายเกี่ยวกับการประกันภัย 2 - 4%
3) ภาษีตางๆ 1 - 3%
4) คาใชจายในการจัดเก็บ 1 - 3%
5) คาใชจายที่เกิดจากสินคาเสื่อมสภาพ 4 - 10%

รวมคาใชจายทั้งหมด 20 - 40 %
สําหรับราคาสินคา น้ันจะรวมคาขนสง ภาษีนําเขา คาประกันภัยตางๆ

ตนทุนการสั่งซื้อตอเดือนหมายถึงคาใชจายอันเกิดจากรายการตางๆตอไปน้ี
1) คาจางพนักงานคาดําเนินการตางๆ
2) คาใชจายดานอุปกรณที่ใช
3) คาบริการที่เกี่ยวของเชนคาโทรศัพท คาอินเตอรเน็ต

ตนทุนการสั่งซื้อตอเดือน = Co
Q

D









ตนทุนการเก็บรักษาตอเดือน = Cc
Q






2
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4.3.1 ปริมาณความตองการตอเดือน (D)
ปริมาณความตองการการใช Epoxy Mold Compounds ตอเดือนน้ันไดจากการเก็บขอมูล

การใช Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดต้ังแตป ค.ศ. 2007 ถึงป ค.ศ. 2009 จากน้ันนํามาพล็อต
ตําแหนงลงในกราฟเพื่อดูแนวโนมของขอมูลการใชวัตถุดิบและทําการหาคาพยากรณความตองการ
การใชตอเดือนสําหรับป ค.ศ. 2010 ตอไป ดูตัวอยางการคํานวณหาความตองการแยกตามประเภท
ของ Epoxy Mold Compounds ตามตารางและกราฟดังตอไปน้ี

ตารางที่ 4.1 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03
ชวงป 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
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ภาพที่ 4.2 กราฟแสดงแนวโนมความตองการEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03

ตารางที่ 4.2 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.3 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11

ตารางที่ 4.3 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.4 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07

ตารางที่ 4.4 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.5 กราฟแสดงแนวโนมความตองการEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33

ตารางที่ 4.5 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.6 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28

ตารางที่ 4.6 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.7 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09

ตารางที่ 4.7 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.8 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25

ตารางที่ 4.8 ปริมาณความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19
ชวงป 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

DPU
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ภาพที่ 4.9 กราฟแสดงแนวโนมความตองการ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19

เมื่อพิจารณากราฟยอดการใช Epoxy Mold Compounds ของทั้ง 8 ชนิดที่จะนํามา
ทําการศึกษาในชวงป 2007 ถึงป 2009 พบวาปริมาณการใชในแตละเดือนมีแนวโนมไปในทาง
สูงขึ้นอยางตอเน่ือง ดังน้ันในการหาคาพยากรณของการใช Epoxy Mold Compounds ในแตละเดือน
ของป 2010 จึงทําการเลือกการพยากรณแบบ Regression ชนิด Polynomial Regression โดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel มาใชในการพยากรณเพราะเปนวิธีที่เหมาะสมและสอดคลองกับขอมูล
ที่มีลักษณะเปนแนวโนมที่เพิ่มขึ้นอยางตอเน่ือง

สําหรับการพยากรณแบบ Regression โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel น้ันสามารถ
ทําไดโดย

1) นําขอมูลการใช Epoxy Mold Compound ในแตละเดือนของชวงเวลาต้ังแตป ค.ศ.
2007 ถึงป ค.ศ. 2009 มาทําการสรางกราฟในโปรแกรม Microsoft Excel โดยเลือกรูปแบบกราฟ
แบบ XY Scatter

2) เมื่อไดกราฟตามรูปแบบที่ตองการแลวเลือกคําสั่ง Add Trend Line บนกราฟ เลือก
ชนิด Polynomial และเลือกชนิดสมการยกกําลัง 3 ก็จะไดเสนแสดงแนวโนมจํานวนความตองการ
Epoxy Mold Compound

3) ใชคําสั่งเพื่อเพิ่มใหกราฟแสดงสมการของ Trend Line และแสดงคา R Squared
ตัวอยาง สําหรับการคํานวณหาคาพยากรณการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-

XXX03 ดวยขอมูลที่นํามาสรางกราฟรวมสามปหรือทั้งหมดคิดเปน 36 เดือนดังน้ันเมื่อจะหาคา
พยากรณของปค.ศ. 2010 ซึ่งก็คือเดือนที่ 37 ถึงเดือนที่ 48 จึงแทนคา X ดวย 37 สําหรับการหาคา
พยากรณเดือนมกราคม แทนคา X ดวย 38 สําหรับการหาคาพยากรณเดือนกุมภาพันธ ไปเร่ือยๆ

DPU
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จนกระทั่งสิ้นสุดที่ X = 48 สําหรับการหาคาพยากรณเดือนธันวาคมก็จะไดคาพยากรณความ
ตองการการใชในแตละเดือนของ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ดังตอไปน้ี

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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.9 คาพยากรณยอดใช 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

DPU
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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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX11
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.10 คาพยากรณยอดใชEpoxy 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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX07
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.11 คาพยากรณยอดใช 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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX33
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.12 คาพยากรณยอดใช 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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX28
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.13 คาพยากรณยอดใช 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

DPU
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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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX09
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.14 คาพยากรณยอดใช 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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใชEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.15 คาพยากรณยอดใช 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 กราฟแสดงคาพยากรณความตองการใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX19
ในป ค.ศ. 2010

ตารางที่ 4.16 คาพยากรณยอดใช 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 รูปแบบการตัดสินใจดานสินคาคงคลัง และสินคาคงคลังสํารอง (Safety stock)
ลักษณะการจัดการสินคาคงคลังของโรงงานกรณีศึกษาเปนการจัดการแบบการจัดการ

สินคาคงคลังแบบตอเน่ืองเน่ืองจากสินคามีราคาสูงและเปนสินคาที่สําคัญ ในการนําระบบ VMI มา
ใชน้ันจะตองมีการพิจารณาถึงสินคาคงคลังสํารอง (Safety stock) ที่จําเปนจะตองมีอยูในคลังสินคา
และจุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point) ดังน้ันจึงไดนํานโยบาย (s, S) มาใชในการจัดการสินคาคงคลัง
โดยนโยบายน้ีกําหนดไววา ถาปริมาณสินคาคงคลังเทากับหรือตํ่ากวาจุดสั่งซื้อ (Reorder point, s)
จะทําการสั่งซื้อสินคาในปริมาณที่ทําใหระดับสินคาคงคลังถึงระดับที่ต้ังไว (S)โดยที่ปริมาณการ
สั่งซื้อแตละคร้ังจะแปรผันตามจํานวนสินคาคงคลังที่มีอยู การศึกษาในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษา
น้ีจะทําการคํานวณคาสินคาคงคลังสํารอง (Safety stock) และจุดสั่งซื้อใหม (Reorder point) ในอัตรา
ความตองการสินคาที่แปรผันและเวลานําในการเติมเต็มสินคาหรือการสั่งซื้อสินคา (Lead time)
คงที่

สูตรและการคํานวณ
จากการศึกษาขอมูลยอดการใชของ Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 ต้ังแต

ป ค.ศ. 2007 ถึงป ค.ศ. 2010 มาทําการตรวจสอบการกระจายของขอมูลดวยโปรแกรม Microsoft
Excel พบวาปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 10,866.8 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
( d ) การพยากรณเทากับ 122.06 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45วัน หรือ
1.5 เดือน โรงงานกรณีศึกษายอมใหมีสินคาคงคลังขาดแคลนไดเพียง 5% หรืออีกนัยหน่ึงคาระดับ
ความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาเพียงพอตอความตองการเทากับ 95% ซึ่งเมื่อเปดตารางคา z จะไดคา
เทากับ 1.65

สูตรจุดสั่งซื้อใหมคือ
(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
ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจาตารางที่ 4.16 คาพยากรณยอด

ใช Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX25 ในป ค.ศ. 2010
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สูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

ตนทุนการเก็บรักษาตอหนวยตอเดือน (h) หรือ (IC) ไดจากคาประมาณการคาใชจายใน
การถือครองสินคาคงคลังอันไดแกดอกเบี้ยเงินกู (I) ซึ่งครอบคลุมถึงคาใชจายในการดําเนินการ
จัดเก็บ คาบํารุงรักษาซึ่งโรงงานกรณีศึกษากําหนดไวที่ 20% ตอป หรือ 0.0166 บาท ตอเดือนกับ
ตนทุนสินคาตอหนวย (C) ซึ่งครอบคลุมถึงราคาสินคา คาประกันภัย คาภาษีซึ่งสําหรับ Epoxy
Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 กําหนดไวที่ 100 บาท ตอหน่ึงกิโลกรัมดังน้ันตนทุนการเก็บ
รักษาตอหนวยของวัตถุดิบชนิดน้ีคือ 0.0166 x 100 = 1.66 บาทตอกิโลกรัมตอเดือน

Co คือตนทุนการสั่งซื้อตอหนวยตอเดือนไดมาจากคาใชจายตางๆในการดําเนินการ
จัดซื้อคาเอกสาร คาติดตอสื่อสารเพื่อใหไดมาซึ่งสินคา คาแรงงานในการจัดซื้อ คาใชจายในการรับ
สินคาและคาขนสงจนกระทั่งสินคาถึงโรงงานผูผลิต IC ซึ่งประมาณไวที่ 5,000 บาทตอการสั่ง
สินคาหน่ึงคร้ัง ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) หรือ D เทากับประมาณ 10,866.8 กิโลกรัม

นําคา Co, (IC) และD ที่ได มาแทนคาในสูตรจะได

Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,58.866,102

x

xx

= 8,074.70 กิโลกรัม
ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 24,622 กิโลกรัม
สรุปไดวา Epoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 จะตองทําการสั่งซื้อเขามาเติม

ในคลังสินคาเมื่อสินคามีปริมาณเทากับหรือตํ่ากวา 16,546.8 กิโลกรัม โดยที่ปริมาณสตอกสูงสุดที่
กําหนดไวใหEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 มีไดคือ 24,622 กิโลกรัม
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เมื่อนําวิธีการคํานวณแบบเดียวกันมาใชในการคํานวณหาจุดสั่งซื้อใหมและระดับสินคา
คงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนดของ Epoxy Mold Compounds ชนิดอ่ืนๆ ก็จะไดผลการคํานวณ
ดังตอไปน้ี

ชนิด CEL-XXX11
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 7,027 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 90.63 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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
ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,5027,72

x

xx

= 6,844.50 กิโลกรัม
ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 17,568 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX07
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 4,535 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 75.39 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,545352

x

xx

= 5,498 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 12,453 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX33
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 3,128 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 34.39 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s +Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,5128,32

x

xx

= 4,340 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (4,762 + 4,340)
= 9,102 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 9,102 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX28
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 2,423 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 58.23 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,5423,22

x

xx

= 4,019 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q
S = (3,752 + 4,019)

= 7,771 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 7,771 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX09
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 2,439 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 87.41 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,5439,22

x

xx

= 3,833 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q
S = (3,835 + 3,833)

= 7,668 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 7,668 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX25
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 2,096 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 29.77 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคา
ระดับความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)900166.0(

000,5096,22

x

xx

= 3,738 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (3,204 + 3,738 )
= 6,942 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 6,942 กิโลกรัม
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ชนิด CEL-XXX19
ปริมาณการใชเฉลี่ยตอเดือน ( d ) มีคาเทากับ 1,632 กิโลกรัม คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

( d ) เทากับ 21 กิโลกรัม ระยะเวลาในการนําเขาสินคา (L) เทากับ 45 วันหรือ 1.5 เดือนคาระดับ
ความเชื่อมั่นในการที่จะมีสินคาพอเพียงตอความตองการเทากับ 95% หรือคา z เทากับ 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

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) ไดมาจากสูตร S = s + Q

โดยที่ Q =
)(

2

IC

DCo

=
)1000166.0(

000,5632,12

x

xx

= 3,135 กิโลกรัม

ดังน้ันปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) สามารถแทนคาไดจากสูตร S = s + Q

S = (2,490+3,135)
= 5,625 กิโลกรัม

ปริมาณสินคาคงคลังสูงสุดที่ตองการกําหนด (S) = 5,625 กิโลกรัม

DPU



96

ตารางที่ 4.17 ตารางสรุปจุดสั่งซื้อใหมของ 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

เมื่อนําเอานโยบายการเติมเต็มสินคาน้ีไปทดลองใชกับการจัดการคลังสินคา VMI ของ
Epoxy Mold Compounds เชนชนิด CEL-XXX03 ในป ค.ศ. 2010 และนําไปเปรียบเทียบตนทุนรวม
กับนโยบายการจัดการสั่งซื้อและการจัดการคลังสินคาแบบเดิมที่โรงงานผูผลิต IC ใชอยูจะไดผล
ตามตารางที่ 4.18

จากจํานวนสินคาคงคลังเมื่อเร่ิมเดือนมกราคมจํานวน 36,000 กิโลกรัม มียอดการ
พยากรณความตองการใชวัตถุดิบชนิดน้ีประมาณ 7,967 กิโลกรัมในเดือนมกราคม 8,401 กิโลกรัม
ในเดือนกุมภาพันธ และ 8,862 กิโลกรัมในเดือนมีนาคมในชวงสามเดือนน้ีจะยังไมทําการสั่งวัตถุดิบ
เขามาในโรงงานเน่ืองจากวาระดับสต็อกคงคลัง ยังคงอยูสูงกวาระดับจุดสั่งซื้อใหมที่ ประมาณ
16,547 กิโลกรัม จนเมื่อถึงเดือนเมษายนที่มีความตองการใชอีก 9,349 กิโลกรัมในขณะที่ระดับ
สต็อกคงคลัง ลดลงเหลือ 10,770 กิโลกรัมซึ่งตํ่ากวาจุดสั่งซื้อใหมที่กําหนดไวจึงไดทําการสั่ง
วัตถุดิบที่จํานวนที่เมื่อรวมกับสต็อกคงคลังที่มีอยูแลวจะตองใหจํานวนสต็อกคงคลังทั้งหมดอยูใน
ระดับสต็อกคงคลังสูงสุดที่กําหนดไวคือ 24,622 กิโลกรัม ดังน้ันในเดือนเมษายนน้ีจํานวนที่ตองทํา
การสั่งคือ 13,852 กิโลกรัม ทําการคํานวณอยางน้ีไปเร่ือยๆ จนถึงเดือนธันวาคมก็จะไดผลการ
ทดลองดังแสดงในตาราง

เมื่อคํานวณหาคาเฉลี่ยก็จะได จํานวนสต็อกคงคลังโดยเฉลี่ยตอเดือนของชนิด
CEL-XXX03 อยูที่ประมาณ 16,712 กิโลกรัม และยอดการสั่งวัตถุดิบชนิดน้ีทั้งหมด 104,711
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กิโลกรัมสําหรับนโยบายการสั่งซื้อ Epoxy Mold Compounds แบบเดิมของโรงงานผูผลิต IC แหงน้ี
น้ันจะทําการกําหนดระดับสต็อกเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) โดยนําจํานวนการพยากรณ
ความตองการ

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

วัตถุดิบชนิดน้ีทั้งปมาหาจํานวนการใชเฉลี่ยตอหน่ึงเดือนซึ่งเทากับประมาณ 10,867
กิโลกรัม  สําหรับจํานวนที่ตองทําการสั่งซื้อในแตละคร้ังจะคํานวณจากสต็อกคงคลัง ณ เดือนน้ัน
ลบดวยยอดพยากรณการใชวัตถุดิบ 3 เดือน เชนยอดสต็อกคงคลังของเดือนมกราคมจํานวน 36,000
กิโลกรัมน้ันยังคงมากกวาจํานวนยอดพยากรณการใชสามเดือน (มกราคม - มีนาคม) ซึ่งเทากับ
25,230 กิโลกรัมอยูจึงยังไมทําการสั่ง จนเมื่อถึงเดือนมีนาคมที่ยอดสต็อกคงคลังลดลงเหลือ 19,631
กิโลกรัมซึ่งนอยกวายอดพยากรณความตองการใช 3 เดือน 28,074 กิโลกรัมของวัตถุดิบชนิดน้ี
(มีนาคม - พฤษภาคม) จึงตองทําการสั่งวัตถุดิบอีกจํานวนประมาณ 8,442 กิโลกรัมเพื่อทําใหจํานวน
ที่สั่งซื้อรวมกับสต็อกคงคลังที่มีอยูเทากับยอดพยากรณความตองการใชวัตถุดิบในชวง 3 เดือนน้ัน
และจํานวนสต็อกคงคลังรวมกับจํานวนที่สั่งใหมน้ีจะตองมากกวาจํานวนสต็อกเพื่อความปลอดภัย
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ที่คํานวณไวดวย จาการคํานวณดวยวิธีแบบเดิมจะไดจํานวนการสั่งซื้อในแตละคร้ังดังแสดงใน
ตารางที่ 4.19

ตารางที่ 4.19 จํานวนสตอกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX03

ดวยนโยบายการจัดการสินคาคงคลังและการจัดซื้อแบบเดิมจะพบวา ปริมาณสต็อกคง
คลังเฉลี่ยของEpoxy Mold Compounds ชนิด CEL-XXX03 จะมีปริมาณประมาณ 24,978กิโลกรัม
ตอเดือน และจะตองทําการสั่งวัตถุดิบทั้งสิ้นประมาณ 125,361 กิโลกรัม เมื่อนํานโยบายการจัดการ
คลังสินคาทั้งสองแบบมาเปรียบเทียบตนทุนรวมก็จะไดผลดังแสดงในตารางที่ 4.20
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ตารางที่ 4.20 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม 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

จากขอมูลเปรียบเทียบตนทุนรวมของทั้ง 2 นโยบายสามารถอธิบายรายละเอียดได
ดังตอไปน้ี จํานวนสต็อกคงคลังเฉลี่ยตอเดือนนโยบายเดิมมีจํานวนประมาณ 24,978 กิโลกรัม
ในขณะที่นโยบายใหม (s, S )มีจํานวนเพียง 16,712 กิโลกรัมตอเดือน จํานวนวัตถุดิบที่ตองทําการ
สั่งซื้อนโยบายเดิมตองทําการสั่งซื้อทั้งสิ้นประมาณ 125,978 กิโลกรัมในขณะที่นโยบายใหมสั่งซื้อ
เพียง 104,711 กิโลกรัม จํานวนคร้ังที่ทําการสั่งซื้อ นโยบายเดิม ตองสั่งซื้อทั้งหมด 10 คร้ังใน 1 ป
สวนนโยบายใหม 9 คร้ังใน 1 ป ตนทุนในการสั่งซื้อ 5,000 บาทตอคร้ังดังน้ันตนทุนการสั่งซื้อของ
นโยบายเดิมเทากับ 50,000 บาทตอป สวนของนโยบายใหม 45,000 บาทตอป ตนทุนการถือครอง
สินคาคงคลัง นโยบายเดิมมีสต็อกคงคลังเฉลี่ยตอเดือน 24,978 กิโลกรัมดวยอัตราดอกเบี้ย 20%
ตอปดังน้ันตนทุนการถือครองสินคาคงคลังเทากับ 497,561 บาทตอป ในขณะที่นโยบายใหมมี
สต็อกคงคลังเฉลี่ย 16,712 กิโลกรัมตอเดือนดังน้ันตนทุนการถือครองสินคาคงคลังตอปเทากับ
332,903 บาท มูลคาสินคาทั้งหมดที่ตองสั่งในหน่ึงป ดวยราคาสินคากิโลกรัมละ 100 บาท ดังน้ัน
นโยบายเดิมตนทุนสินคาเทากับ 12,436,100 บาทตอป ในขณะที่นโยบายใหมมีตนทุนสินคาเทากับ
10,471,100 บาทตอป ตนทุนรวมนโยบายเดิมเทากับ 12,635,856 บาท ตอป นโยบายใหมเทากับ
10,849,003 บาทตอป สามารถลดตนทุนรวมลงได 1,786,853 บาทตอป
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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 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหมชนิด 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
ไดผลการเปรียบเทียบตนทุนรวมดังตอไปน้ี

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

ตารางที่ 4.26 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม 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 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม 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 จํานวนสตอกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX28
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ตารางที่ 4.32 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหมชนิด 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 จํานวนสตอกคงคลังและจํานวนการสั่งซื้อในนโยบายแบบเดิม ชนิด CEL-XXX09

ตารางที่ 4.35 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม 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 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม 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 ตารางเปรียบเทียบตนทุนของนโยบายเดิมกับนโยบายใหม 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 ตารางสรุปเปรียบเทียบตนทุนรวมของนโยบายแบบเดิมกับนโยบายใหม
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4.4 ผลการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ (VMI) ในโรงงานผูผลิต IC
ผลจากการประยุกตเอาระบบ VMI ไปใชในโรงงานผูผลิต IC ซึ่งไดมาจากการรวบรวม

ขอมูลและการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับการใชงานระบบ VMI มีดังตอไปน้ี
4.4.1 ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ

(VMI) ในโรงงานผูผลิต IC ตาม Key Performance Indicator (KPI) ที่กําหนดไวเพื่อเปนการวัดผล
ประสิทธิภาพของการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ ทางโรงงานผูผลิต IC ได
ทําการกําหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพของการปฏิบัติงานการบริหารสินคาคงคลังหรือ Key Performance
Indicator (KPI) เพื่อเปนการเปรียบเทียบการบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในป ค.ศ. 2009 และหลัง
การประยุกตใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบในป ค.ศ. 2010 ไวดังตอ ไปน้ี

4.4.1.1 ตองการลดปริมาณวัสดุคงคลังตอเดือนลงรอยละสิบ

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

จากขอมูลแสดงการเปรียบเทียบการบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในป ค.ศ. 2009 และ
หลังการประยุกตใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือระบบ VMI กับ Epoxy Mold
Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่เลือกมาทําการทดสอบในป ค.ศ. 2010 จะพบวาปริมาณวัสดุคงคลัง แตละ
เดือนของป ค.ศ. 2010 ที่ไดนําระบบ VMI ไปใชมีจํานวนลดลงโดยเฉลี่ยประมาณรอยละ 27 จากที่
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ไดต้ังเปาหมายไวรอยละ 10 ซึ่งถือวาผลการประยุกตนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
ไปใชในโรงงานผูผลิต IC ในรอบหน่ึงปที่ผานมาสามารถบรรลุเปาหมายในการลดปริมาณ Epoxy
Mold Compounds ในแตเดือนลงได เมื่อจํานวนวัสดุคงคลังลดลงน่ันหมายความวาคาใชจายในการ
ดูแลรักษาหรือตนทุนในการถือครองวัสดุคงคลังยอมลดลงตามไปดวย อันสงผลใหตนทุนรวมของ
โรงงานผูผลิต IC ลดลงดวย

4.4.1.2 ไมมีปญหาสต็อก Epoxy Mold Compounds ขาดแคลนในการสนับสนุนฝายผลิต
จากขอมูลการบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในปค.ศ. 2009 โรงงานผูผลิต IC พบปญหา Epoxy Mold
Compounds ขาดแคลนไมเพียงพอตอความตองการใชงานทั้งสิ้น 8 คร้ัง ดังมีรายละเอียดดังตอไปน้ี

ชนิด CEL-XXX03 2 คร้ัง พบปญหาในเดือน มีนาคม โดยที่จํานวนที่ขาดแคลน
คือ 1,500 กิโลกรัม และเดือนสิงหาคมอีก 300 กิโลกรัม

ชนิด CEL-XXX07 2 คร้ัง พบปญหาในเดือนกุมภาพันธ จํานวน 180 กิโลกรัม
และเดือน มิถุนายนจํานวน 800 กิโลกรัม

ชนิด CEL-XXX33 3 คร้ัง พบปญหาในเดือน เมษายน 200 กิโลกรัม เดือน
กรกฎาคม 150 กิโลกรัม และเดือน ตุลาคม 200 กิโลกรัม

ชนิด CEL-XXX28 1 คร้ังพบปญหาในเดือนมีนาคม จํานวน 800 กิโลกรัม ผล
จากการนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบวัตถุดิบมาใชในโรงงานผูผลิต IC ในป ค.ศ.
2010

4.4.1.3 ลดตนทุนรวมในการจัดการสินคาคงคลังในหน่ึงปอยางนอยรอยละ 5 จาก
วิธีการคํานวณตนทุนรวมในการจัดการสินคาคงคลังอันประกอบดวยตนทุนการสั่งซื้อ ตนทุนสินคา
และตนทุนการถือครองวัสดุคงคลังตามที่ไดกลาวมาแลวน้ัน เมื่อทําการสรุปตนทุนรวมของ Epoxy
Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่ไดทําการศึกษาในโรงงานผูผลิต IC ในปค.ศ. 2009 ตามแบบนโยบาย
การจัดการสินคาคงคลังแบบเดิมในป ค.ศ. 2009 เปรียบเทียบกับนโยบายการจัดการสินคาคงคลัง
โดยผูสงมอบในป ค.ศ. 2010 แลวจะไดขอมูลดังตารางที่ 4.38
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ตารางที่ 4.43 เปรียบเทียบตนทุนกอนและหลังการประยุกตใชระบบ VMI

จากตารางเปรียบเทียบตนทุนรวมทั้งสองนโยบายของ Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8
ชนิดจะเห็นไดวาโรงงานผูผลิต IC สามารถบรรลุเปาหมายของ KPI ที่ต้ังไววาตองลดตนทุนรวม
การจัดการสินคาคงคลังลงอยางนอยรอยละ 5 โดยที่ผลการทดลองประยุกตใชระบบ VMI ทําให
โรงงานผูผลิต IC สามารถลดตนทุนรวมการจัดการสินคาคงคลังลงไดประมาณรอยละ 12 ตอป
กลาวโดยสรุปแลวโรงงานผูผลิต IC สามารถบรรลุ KPI ของการจัดการสินคาคงคลังทั้ง 3 ขอหลัง
จากที่ไดนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือ VMI มาทดลองใชกับ Epoxy Mold
Compounds ทั้ง 8 ชนิด

4.4.2 ปญหาพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอของโรงงานผูผลิต IC ลดลง
เมื่อใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบภาระหนาที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ

จะอยูที่คลังสินคา VMI โดยคลังสินคาของโรงงานผูผลิต IC น้ันจะทําการจัดเก็บ Epoxy Mold
Compounds ในปริมาณที่เพียงพอตอการสนับสนุนการใชงานของฝายผลิตรวมกับสต็อกเพื่อความ
ปลอดภัยอีกเล็กนอยเทาน้ัน ดังน้ันปริมาณของวัตถุดิบที่จัดเก็บอยูในโรงงานผูผลิต IC น้ันจึงไมได
มีความตองการพื้นที่มากจนเกิดปญหาพื้นที่สําหรับจัดเก็บไมเพียงพอ เทียบกับกอนนําระบบ VMI
มาใช Epoxy Mold Compounds ที่ทางโรงงานผูผลิต IC ทําการสั่งซื้อทั้งหมดจะถูกนําเขามาเก็บใน
คลังสินคาของโรงงานเองทําใหประสบปญหาเร่ืองพื้นที่สําหรับจัดเก็บไมเพียงพออยูเสมอ

4.4.3 ปญหาเร่ืองวัตถุดิบขาดแคลน ไมเพียงพอตอการผลิตลดลง
ดวยระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ และการจัดการสินคาคงคลังดวยระบบ

(s, S) ในการเติมเต็มสต็อกของ Epoxy Mold Compounds ซึ่งมีการควบคุมต้ังแตขั้นตอนการจัดซื้อ
ทําใหการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินคาเปนไปอยางตอเน่ืองและสัมพันธกับความตองการวัตถุดิบ
ของฝายผลิตในโรงงานผูผลิต IC ทําใหปญหาการขาดแคลน Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่
ไดทดลองทําการศึกษาไมเกิดขึ้นในชวงป ค.ศ. 2010
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4.4.4 ปญหาเร่ืองจํานวนวัสดุคงคลังไมตรงกับบัญชีรายการวัสดุคงคลังลดลง
เมื่อ Epoxy Mold Compounds ในคลังสินคาของโรงงานผูผลิต IC มีจํานวนเหมาะสม

ไมลนสต็อกทําใหการจัดเรียงทําไดอยางเปนระเบียบ สามารถตรวจสอบไดงาย อีกทั้งรายงานสต็อก
ของวัตถุดิบที่มีการอัพเดทกันอยูเสมอระหวางโรงงานผูผลิต IC คลังสินคา VMI และผูสงมอบ
Epoxy Mold Compounds ทําใหตองมีการตรวจสอบจํานวนวัสดุคงคลังอยูเสมอ ความเสี่ยงในการ
พบปญหาจํานวนวัสดุคงคลังไมตรงกับยอดบัญชีรายการวัสดุคงคลังจึงมีแนวโนมลดลง

4.4.5 ลดระยะเวลาการทํางาน
เมื่อนําระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือระบบ VMI มาใช ทําใหขั้นตอน

การทํางานแตขั้นตอนใชเวลาสั้นลงไมวาจะเปนขั้นตอนการจัดซื้อที่เจาหนาที่ฝายจัดซื้อไมตอง
เสียเวลาในการออกใบสั่งซื้อบอยๆ ไมตองเสียเวลาในการติดตามวาวัตถุดิบจะสงมาเมื่อใด ฝาย
คลังสินคาเองก็สามารถใชเวลาที่นอยลงในการจัดเก็บ Epoxy Mold Compounds เพราะวัตถุดิบมี
จํานวนไมเยอะจนเกินไป การจัดสรรพนักงานในขั้นตอนการรับหรือการจัดเก็บวัตถุดิบก็ไมจําเปน
ตองใชพนักงานจํานวนมากเหมือนระบบการจัดการแบบเดิม อีกทั้งการนําวัตถุดิบไปทําการแจกจาย
ใหฝายผลิตก็ใชเวลาสั้นลงกวาเดิมเพราะวัตถุดิบถูกจัดเรียงอยางเปนระเบียบมากขึ้น

4.4.6 ผูสงมอบวัตถุดิบสามารถเพิ่มระดับการใหบริการไดดีขึ้น
การมีแผนการสั่งซื้อและหมายกําหนดการในการสงมอบ Epoxy Mold Compounds ที่

แนนอนขึ้นในระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบทําใหวางแผนการผลิต การจัดการขนสง
ไดตรงตามความตองการทั้งรวดเร็วและถูกตองสมดุลกับความตองการของโรงงานผูผลิต IC มาก
ขึ้น

4.4.7 ความสัมพันธระหวางโรงงานผูผลิต IC และผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds เปนไป
ในทางที่ดีขึ้น

เมื่อมีการติดตอสื่อสารแบงปนขอมูลระหวางโรงงานผูผลิต IC และผูสงมอบวัตถุดิบกัน
ในระบบบริหารวัสดุคงคลังแลวทําใหผูปฏิบัติงานทั้งสองฝายรูจักคุนเคยกันมากขึ้นเขาใจถานถึง
สถานการณหรือปญหาของอีกฝายมากขึ้นทําใหสามารถพูดคุยเจรจาตอรองกันไดดีขึ้นการติดตาม
สถานการณสงมอบหรือการรองขอการสงมอบในจํานวน หรือวันเวลาที่เรงดวนก็มาสามารถตกลง
กันไดงายขึ้น ตางจากเมื่อคร้ังกอนใชระบบการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบซึ่งเจาหนาที่ฝาย
จัดซื้อของโรงงานกรณีศึกษามีหนาที่เพียงออกคําสั่งซื้อไปยังผูสงมอบวัตถุดิบ จากน้ันก็คอยติดตาม
ทวงถามเพื่อใหไดมาซึ่งวัตถุดิบตามจํานวนตามวันและเวลาตามตองการ การปฏิบัติตอกันเปนแต
เพียงในฐานะผูซื้อและผูขายเทาน้ัน การเจรจาหยืดหยุนเพื่อการสงมอบที่มีประสิทธิภาพจึงทําได
ยาก

DPU



115

4.5 บทสรุป
จากการวิเคราะหและเปรียบผลการประยุกตใชระบบบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ

หรือระบบ VMI กับระบบบริหารวัสดุคงคลังแบบเดิมในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาพบวาระบบ
การบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบสามารถทําใหระบบการจัดการสินคาคงคลังของโรงงานผูผลิต
IC รวมทั้งผูสงมอบ Epoxy Mold Compounds เองมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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บทที่ 5
บทสรุปผลการศึกษา

นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือระบบการบริหารวัสดุคงคลังแบบ
VMI เปนแนวทางการบริหารวัสดุคงคลังที่มุงเนนในดานความรวมมือระหวางผูซื้อและผูสงมอบ
หรือผูขายวัตถุดิบในการชวยกันบริหารระดับวัสดุคงคลังใหมีจํานวนไมมากเกินความจําเปนและ
ไมนอยกวาความตองการใชจริงของวัตถุดิบน้ันๆ โดยอาศัยการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน
ตลอดเวลาผลที่ไดคือทั้งสองฝายตางไดรับประโยชนหรือเรียกไดวาเปนการดําเนินธุรกิจแบบ win-
win คือฝายผูซื้อเองสามารถลดปญหาจํานวนวัสดุคงคลังมากเกินความจําเปน ชวยลดตนทุนการ
จัดการคลังสินคา ในขณะที่ฝายผูขายเองก็สามารถยกระดับการใหบริการใหเปนที่นาพอใจกับผูซื้อ
มากยิ่งขึ้นทําใหการดําเนินธุรกิจระหวางกันมีแนวโนมที่จะราบร่ืนมากยิ่งขึ้น

5.1 สรุปผลการประยุกตใชนโยบายบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบ
สําหรับการนําเอานโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบไปประยุกตใชกับการ

บริหารวัสดุคงคลังของวัตถุดิบ Epoxy Mold Compounds ในโรงงานผูผลิต IC กรณีศึกษาแหงน้ี ผล
จากการเก็บรวบรวมขอมูลทั้งจากรายงานดานตางๆ การสัมภาษณผูปฏิบัติงานและผูมีสวนเกี่ยวของ
ในระบบโซอุปทานของ Epoxy Mold Compounds ทั้ง 8 ชนิดที่ใชในโรงงานผูผลิต IC สามารถ
สรุปผลการประยุกตใชไดดังตอไปน้ี

5.1.1 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยทําใหโรงงานผูผลิต IC ลดปญหา
จํานวนวัสดุคงคลังมากเกินความจําเปน ลดปญหาพื้นที่จัดเก็บวัสดุคงคลังไมเพียงพอลงได

5.1.2 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยใหโรงงานผูผลิต IC ลดปญหาวัตถุดิบ
คงคลังขาดแคลน ไมเพียงพอ หรือไมทันตอความตองการใชงานของฝายผลิตได

5.1.3 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบทําใหการบริหารจัดการวัสดุคงคลังใน
โรงงานผูผลิต IC มีประสิทธิภาพมากขึ้นและบรรลุเปาหมายของตัวชี้วัดผลการบริหารวัสดุคงคลังที่
ไดกําหนดไวทุกประการ

5.1.4 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยใหโรงงานผูผลิต IC สามารถลดตนทุน
รวมในการบริหารจัดการวัสดุคงคลังลงได ไมวาจะเปนตนทุนการสั่งซื้อ ตนทุนการถือครองวัสดุ
คงคลัง และตนทุนของวัตถุดิบเอง โดยจากการเปรียบเทียบตนทุนรวมในป 2009 ซึ่งเปนชวงกอน
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นํานโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบหรือนโยบาย VMI มาใชกับตนทุนรวมในป 2010
เมื่อนํานโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบมาใชพบวาสามารถลดตนทุนรวมลงไดถึง
ประมาณ 4,909,243 บาท หรือรอยละ 12

5.1.5 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบชวยพัฒนาความรวมมือระหวางโรงงาน
ผูผลิต IC และผูสงมอบ Epoxy Compounds อันเปนผลใหความสัมพันธระหวางทั้งฝายเปนไป
ในทางที่ดีและเปนประโยชนในความรวมมือในธุรกิจระยะยาว

5.2 ขอเสนอแนะ
สําหรับการศึกษาการประยุกตใชนโยบายบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบในโรงงาน

ผูผลิตICกรณีศึกษาน้ีมีความเห็นและขอเสนอแนะบางประการเพื่อที่จะทําใหการนําเอาระบบ
บริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นในอนาคต

5.2.1 วัตถุดิบที่เลือกนํามาใชการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบควรเปนวัตถุดิบที่มีการ
หมุนเวียนใชอยางตอเน่ือง ถูกบรรจุอยูในบรรจุภัณฑที่บงชี้จํานวน ชนิด อยางแนนอน เพื่อความ
สะดวกในการตรวจสอบยอดวัสดุคงคลัง

5.2.2 การพิจารณาเลือกทําเลที่ต้ังของคลังสินคาที่จะใชเก็บวัตถุดิบตามนโยบายการบริหาร
วัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ัน ควรเปนทําเลที่ไมไกลจากผูสั่งซื้อวัตถุดิบจําเกินไป และตองมีความ
สะดวกตอการขนสงทั้งการนําวัตถุดิบเขามาจากโรงงานของผูสงมอบเอง และการขนสงจาก
คลังสินคา VMI ไปยังผูสั่งซื้อวัตถุดิบ

5.2.3 วัตถุดิบที่เลือกนํามาใชการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ันควรจะเปนวัตถุดิบชนิดที่
ไมมีความตองการที่ผันผวนจนเกินไปซึ่งหากเปนวัตถุดิบที่มีความตองการที่ผันผวนอยางมาก
ตลอดเวลาจะมีผลทําใหการวางแผนการจัดซื้อและการเติมเต็มสินคาไมมีประสิทธิภาพ

5.2.4 วัตถุดิบที่เลือกนํามาใชการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ันไมควรเปนวัตถุดิบที่มีอายุ
การใชงานสั้นจนเกินไป เชน หน่ึงสัปดาห หรือหน่ึงเดือน เพราะจะทําใหการวางแผนการบริหาร
วัสดุคงคลังทําไดยาก

5.2.5 นโยบายการบริหารวัสดุคงคลังโดยผูสงมอบน้ันจะมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นหากมีการ
ใหผูสงมอบวัตถุดิบไดมีสวนรวมในการวางแผนการผลิตในโรงงานของผูสั่งซื้อ เพราะจะทําใหทั้ง
ผูสั่งซื้อและผูสงมอบสามารถมองเห็นปญหารวมกันต้ังแตตอนตน ทําใหมีเวลามากยิ่งขึ้นในการ
ชวยกันแกปญหา อีกทั้งยังทําใหทั้งสองฝายมีความรูสึกรับผิดชอบรวมกันมากยิ่งขึ้นในการที่จะทํา
ใหการบริหารวัสดุคงคลังเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด
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