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บทที่ 2 
 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
 

 ในบทนี้จะกลาวถึงแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของที่นํามาใชเปนแนวทางใน

การศึกษาครั้งนี้  และเกี่ยวของกับการควบคุมสินคาคงคลัง รวมทั้งการทบทวนวรรณกรรมที่

เกี่ยวของ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
แนวคิดและทฤษฎ ี
 
 2.1 แนวคิดการบริหารวัตถดิุบและสินคาคงคลัง 

ปจจัยนําเขาของกระบวนการผลิตของทุกธุรกิจที่เปนสวนสําคัญคือ วัตถุดิบและสินคาคง

คลัง ซึ่งเปนสวนหนึ่งของตนทุน การที่มีวัตถุดิบและสินคาคงคลัง ที่เพียงพอจะสามารถเปนการ

ตอบสนองลูกคาในเร่ืองของเวลาได ดังนั้นวัตถุดิบและสินคาคงคลัง จึงถือวามีความสําคัญตอ

ธุรกิจอยางมาก ซึ่งการจัดการวัตถุดิบและสินคาคงคลัง อยางมีประสิทธิภาพจะมีผลตอในสวนของ

กําไรของบริษัทโดยตรง ดังนั้นบริษัทจึงตรงมีการวางระบบบริหารจัดการในสวนของวัตถุดิบและ

สินคาคงคลัง อยางมีประสิทธิภาพ โดยวัตถุดิบและสินคาคงคลัง ตองมีคุณสมบัติที่ตรงตามความ

ตองการ ในปริมาณที่เพียงพอและเหมาะสมตามเวลาที่กําหนด ซึ่งจะสามารถทําใหบริษัท

ดําเนินงานไดดวยความถูกตองแมนยําและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  เมื่อเรามองสินคาคงคลัง ใน

มุมมองของการผลิต จะมีความหมายครอบคลุมส่ิงตางๆ ดังตอไปนี้  (พิภพ ลลิตาภรณ, 2545), 

(Charu and Sameer, 2001) 

         สินคาคงคลงัแบงได 3 ประเภท  

 1.วัตถุดิบ (Raw Material) หมายถึง ส่ิงของรายการตางๆที่มีการสั่งซื้อเขามา โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อนําไปใชในการผลิตเพื่อใหไดส่ิงที่ตองการ อาจจะอยูในรูปของสินคาสําเร็จรูป 

หรือชิ้นสวนเพื่อการประกอบ เชน เหล็ก พลาสติก แกว ผา เปนตน 

        2. งานระหวางทํา (Work in process) หมายถึง ผลิตภัณฑที่ยังไมไดเปนสินคาสําเร็จรูป 

ยังคางอยูในขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อรอการผลิตในข้ันตอนตอไปใหออกมาเปนสินคา

สําเร็จรูป 

         3. สินคาสําเร็จรูป (Finished Good) หมายถึง สินคาที่ทําสําเร็จแลว พรอมที่จะนําออก

ขายไดตลอดเวลา เชน รถยนต โทรทัศน โทรศัพท เปนตน 



 6 

การจัดการคลังสินคา เปนกระบวนการประสมประสานทรัพยากรตางๆเพื่อใหเกิดการ

ดําเนินการกิจการคลังสินคาที่มีประสิทธิภาพและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของคลังสินคา 

เพื่อใหเกิดประโยชน (คํานาย อภิปรัชญาสกุล, 2546)  ดังตอไปนี้ 

         1. เพื่อใหเกิดการประหยัดในการผลิต 

         2. เพื่อใหเกิดการประหยัดในการขนสง 

         3. เพื่อลดรอบเวลาของแตละกิจกรรม 

         4. เพื่อสนับสนุนระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

         5. เพื่อใหสามารถขนสงสินคาไดหลายประเภท 

         6. เพื่อใชเปนที่พักหรือเก็บดูแลรักษาสินคาอยางมีประสิทธิภาพ 

 7. เพื่อตองการสวนลดจากการสั่งซื้อจํานวนมากหรือจากการสั่งซื้อลวงหนา 

 8. เพื่อเปนแหลงของวัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ใชในการผลิต 

 9. เพื่อสนับสนุนนโยบายการใหบริการลูกคา 

 10. เพื่อใหสามารถรับการเปลี่ยนแปลงของสภาวะทางการตลาด เชน อุปสงคของสินคาที่

ไมแนนอน 

 

การมีวัตถุดิบและสินคาคงคลัง มีขอดีตอหนวยงานและองคกร แตก็ยอมมีขอเสียในสวน

ของคาใชจายตางๆเกิดขึ้นคูกันไปดวย เชน สถานที่จัดเก็บ แรงงานที่ตองใชในการดูแลรักษา การ

ทําบัญชีควบคุมปริมาณ และเงินทุนที่จะตองจมอยูในสินคาเหลานี้ ซึ่งไมสามารถใชประโยชนได

ทันที ดังนั้นหากกิจการจําเปนตองมีวัตถุดิบและสินคาคงคลัง จึงจําเปนจะตองวิเคราะห

เปรียบเทียบระหวางขอดีและขอเสียในการมีวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง หรือการบริหารวัตถุดิบและ

สินคาคงคลัง ใหมีตนทุนต่ําสุด เพื่อการกําหนดจํานวนวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

 
 2.1.1 ตนทุนของสินคาคงคลัง (Inventory Cost) 

การบริหารจัดการสินคาคงคลัง ที่ดีคือจะตอง กําหนดระดับสินคาคงคลัง ที่เหมาะสม เพื่อ

ทําใหตนทุนวัสดุคงคลังทั้งหมดอยูในระดับตํ่าสุด โดยการเปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้นจากการมี

สินคาคงคลังในระดับตางๆ ซึ่งตนทุนตางๆสามารถแยกออกไดเปน 3 ชนิด คือ (พิภพ ลลิตาภรณ, 

2545) 

1. ตนทุนในการสั่งซื้อ (Ordering Cost or Setup Cost)  เปนตนทุนที่รวมคาใชจายตางๆ 
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ที่จายในการสั่งซื้อ เพื่อใหไดมาซึ่งวัสดุหรือสินคาในการนํามาเก็บไว ตนทุนจะเกิดขึ้นทุกครั้งที่มี

การสั่งซื้อ ตนทุนสวนนี้จะคงที่เสมอไมวาจะมีการสั่งซื้อกี่คร้ังก็ตาม โดยคาใชจายนี้จะไมแปรผัน

ตามปริมาณของสินคาที่ส่ังซื้อ แตจะแปรผันไปตามจํานวนครั้งของการสั่งซื้อ คาใชจายในการ

ส่ังซื้อจะประกอบไปดวย เชน คาใชจายในการออกคําสั่งซื้อ คาใชจายในการขนสงสินคา  การรับ

สินคา และการจัดเก็บคงคลัง 

2. ตนทุนในการสั่งผลิต (Setup Cost) จะเหมือนกับตนทุนในการสั่งซื้อ แตสินคาคงคลัง 

ที่ไดจะมาจากการผลิต และตนทุนนี้จะเปนตนทุนมาจากการเตรียมการผลิต 

3. ตนทุนในการขาดวัสดุคงคลัง (Out of  Stock Cost)  จะเกิดขึ้นเมื่อสินคาไมมีเพียงพอ 

ตอการขายหรือการผลิต ซึ่งในสวนนี้จะยากตอการคํานวณเปนจํานวนเงินไดอยางแนนอน แตจะ

สงผลกระทบในดานการขาดความเชื่อมั่น ชื่อเสียงจากลูกคาได 

4. ตนทุนในการจัดเก็บ (Carrying Cost) คือคาใชจายที่จายออกไปเพื่อใหมีสินคาคง 

คลังในจํานวนหนึ่ง  และคาสูญเสียโอกาสที่จะไดกําไร โดยคาใชจายนี้จะผันแปรโดยตรงกับ

ปริมาณของสินคาคงคลัง ตัวอยางของคาใชจายประเภทนี้ เชน คาขนสง คาประกันภัย และคา

ภาษีโรงเรือน ซึ่งตนทุนประเภทนี้ก็ยากแกการคํานวณหาคาไดอยางแมนยํา 

 
2.1.2 การตัดสินใจขั้นพื้นฐานเกี่ยวกับวัสดุคงคลัง (Basic Inventory Decisions) 
การจะดูแลควบคุมบริหารวัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพ ไมใชการทําใหสินคาคงคลังมีอยู

ในปริมาณนอยที่สุด แตส่ิงสําคัญคือ จะตองทําใหสินคาคงคลังมีอยูในปริมาณที่เหมาะสมที่สุด 

เพื่อใหมีคาใชจายในการดําเนินการใหมีสินคาคงคลังอยูในระดับตํ่าที่สุดที่สามารถจะทําได  เพราะ

จะไดลดคาใชจายในการดําเนินงาน (Operation cost) ของธุรกิจใหตํ่าที่สุด และในการตัดสินใจ

ข้ันพื้นฐานเกี่ยวกับวัสดุคงคลังนั้น ก็มีอยูดวยกัน 2 ประการ ที่ควรจะตองคํานึงถึงก็คือ  

1. จะสั่งซื้อเปนจํานวนครั้งละเทาไหร                        

2. จะสั่งซื้อเมื่อใด 

 

โดยการตัดสินใจในเรื่องทั้ง 2 นี้ ถาจะโนมเอียงไปทางใดทางหนึ่งจนมากเกินไป เชน ถาจะ

ส่ังซื้อเปนจํานวนมากเพื่อลดคาใชจายในการสั่งซื้อใหตํ่าที่สุด ก็จะตองเสียคาใชจายจํานวนมาก

เชนกันในการจะตองมีสินคาคงคลังเก็บสะสมไว หรือถาจะสั่งซื้อในปริมาณนอยที่สุดก็จะตองมี

จํานวนครั้งในการสั่งเพิ่มมากขึ้น ทําใหมีคาใชจายในการสั่งซื้อเพิ่มมากขึ้นดวย แตการพิจารณา

เพื่อตัดสินใจในเรื่องทั้ง 2 ประการนี้ จะไมไดเกิดจากการเนนหนักหรือเลือกวิธีใดวิธีหนึ่ง แตองคกร
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จะตองหาความสมดุลระหวางความตองการทั้ง 2 นี้ เพื่อใหมีตนทุนของวัสดุคงคลังที่ตํ่า และมี

ปริมาณของวัสดุคงคลังและจํานวนครั้งในการสั่งซื้ออยูในปริมาณที่เหมาะสม 
 
2.1.3 การหาปริมาณการสั่งซ้ืออยางประหยัด (Economic Ordering Quantity, 

EOQ) 
การควบคุมระดับคงคลังของสินคาที่ไดจากการสั่งซื้อ มีทฤษฎีที่เปนที่รูจักกันทั่วไป ซึ่งถูก

นําเสนอครั้งแรกโดย F.W.Harris (1915)  เปนเทคนิคการวิเคราะหข้ันพื้นฐานในการควบคุม

สินคา-คงคลัง โดยมีแบบจําลองทางคณิตศาสตร เรียกวา EOQ model (Economic Order 

Quantity) คือ การหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดของสินคาที่ส่ังซื้อแตละครั้ง โดยทําใหตนทุนรวม

ทั้งหมดมีคาต่ําที่สุด คือ การหาขนาดของการสั่งที่ทําใหคาใชจายรวมตอป (Total Annual Cost) 

ของการจัดเก็บและการสั่งซื้อมีคาต่ําสุด  เปนหลักเพื่อกําหนดระดับปริมาณการสั่งซื้อตอคร้ังที่

เรียกวา “ปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด”  (Bill Roach, 2005) 

ความสัมพันธระหวางคาใชจายของการจัดเก็บและคาใชจายของการสั่งซื้อ สามารถแสดง

ไดภาพดานลางดังนี้ 

 

        Cost                                                  Total cost 

                                              

                                                                    Holding cost 

 

 

 

 

                                                                                         Ordering cost 

 

                                                                                            

                       Q 
 

ภาพที ่2.1 แสดงความสมัพนัธระหวางคาใชจายในการจัดเก็บและคาใชจายในการสั่งซื้อ 
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จากภาพนี้อาจสรุปไดวา 

1. คาใชจายในการสั่งซื้อโดยรวมจะลดลงเมื่อปริมาณที่ส่ังซื้อในแตละครั้งเพิ่มข้ึน 

2. คาใชจายในการจัดเก็บสินคาคงคลังจะเพิ่มข้ึนเมื่อปริมาณของขนาดการสั่งซื้อแตละ

คร้ังเพิ่มข้ึน 

3. ผลรวมของคาใชจายในการสั่งซื้อและการจัดเก็บที่ทําใหมีคาใชจายรวมต่ําสุด นั่นก็คือ 

จุดที่แสดงถึงคาใชจายในการจัดเก็บเทากับคาใชจายในการสั่งซื้อ หรือเรียกวาจุดการสั่งซื้ออยาง

ประหยัด 

ซึ่งสามารถหาไดจากสูตรในการคํานวณดังนี้ 

 

   
CI
DPQ 2

=       (2.1) 

 

เมื่อ Q    =   ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด ตอการสั่งที่เสียคาใชจายรวมต่ําสุด 

            D    =    อัตราปริมาณการใชสินคาคงคลังรวมตอป (1 ป) 

 I    =    คาใชจายในการจัดเก็บหรือตนทุนในการจัดใหมีของคงคลัง 

P    =    คาใชจายในการสัง่ซื้อตอการสั่ง 1 คร้ัง 

C    =     ราคาสินคาตอหนวย 

           TC   =      ตนทุนของสินคาคงคลังรวมตอป 

 

ซึ่งมีสมมติฐานในการใชสูตร ดังนี ้

1. ปริมาณความตองการสินคาตอปมีความแนนอนและเกิดขึ้นในอัตราคงที่ สม่ําเสมอ 

2. ชวงเวลาที่รอคอยสินคานบัต้ังแตออกใบสั่งซื้อจนกระทั่งสนิคาเขามาอยูในคลงัมีคาที่แนนอน 

3. สินคาที่ไดรับจะไดรับพรอมกันทั้งหมดตามจํานวนที่ส่ังซื้อ 

 

สําหรับคาใชจายรวมสามารถคํานวณไดดังนี ้

 

S
Q
RCIQTC +=

2
      (2.2) 

 

 เมื่อ  TC  =  ตนทุนของคงคลังรวมตอหนวย 
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ตัวแบบการคงคลังภายใตสถานการณ ดังที่ไดกลาวมาแลวนั้น ในทางปฏิบัติจริงอาจจะ 

เปนไปไดยากแตเพื่อตองการใหเขาใจในเรื่องของการคงคลังไดงายขึ้น ในขั้นตนจึงกําหนดใหตัว 

แบบการคงคลังนั้นอยูภายใตขอกําหนดดังกลาวกอน ดังภาพที่ 2-2 ซึ่งจะแสดงถึงปริมาณสินคา- 

คงคลังอยางงาย กลาวคือ เมื่อถึงเวลาออกใบสั่งซื้อสินคา สินคาที่ส่ังซื้อนั้นจะเขามาเติมเต็มโกดัง 

ทันทีในปริมาณ Q หนวย และจะคอยๆ ถูกใชไปอยางสม่ําเสมอ โดยลดลงในลักษณะเปนเสนตรง 

จนกระทั่งศูนย แลวจึงมีการสั่งซื้อสินคาครั้งตอไป ดวยจํานวน Q หนวย กระบวนการในการสั่งซื้อ

และการเติมเต็มจะเปนเชนนี้เร่ือยๆ ไป 

 

               
 

ภาพที ่2.2 ตัวแบบการคงคลังภายใตสถานการณที่แนนอน 

 

ชวงเวลานํา (Lead Time) หมายถึง ชวงเวลานับต้ังแตวันที่ออกใบสั่งซื้อ จนกระทั่งถึงวันที่ 

ไดรับของเรียบรอย ชวงเวลานํานี้จะมีคาเปน 0 ถาเปนการสั่งซื้อของในเขตพื้นที่ใกลๆ และมีของ 

พรอมจะนัดสงได เมื่อส่ังของไปก็จะไดของมาในเวลาอันใกลเคียง ในกรณีที่ส่ังซื้อของจาก

ตางประเทศก็จําเปนตองใชชวงระยะเวลาหนึ่งกอนที่ของจะสงมาถึง ชวงเวลานํานี้จะเปนชวงที่ 

คอนขางแนนอน ถาระยะทางตางประเทศและสภาวะการเปลี่ยนแปลงตางๆ ไมมีผลมากนัก แตถา 

ระยะทางจากตางประเทศเปนระยะทางไกลและมีความไมแนนอนของเรือสินคา ชวงเวลานําก็จะมี 

ความแนนอนนอยลง 

เมื่อบริษัทสามารถพยากรณความตองการของสินคา และชวงเวลานํา ไดอยางถูกตองแลว 

บริษัทก็สามารถควบคุมในการจัดใหมีสินคาคงคลังต่ําสุดเปนศูนยได โดยการกําหนดจุดสั่งซื้อที่



 11 

คํานวณไดวาสินคาจะมาสงทันเวลาเมื่อสินคาที่มีอยูในคลังหมดพอดี แตในความเปนจริงขอ

สมมติแบบนี้ก็ไมไดเปนจริงเสมอไป เพราะจะตองคํานึงถึงความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในปริมาณการ

ใชสินคาดวย คือ ปริมาณการใชอาจไมเปนไปตามที่เรากําหนด อาจจะมีปริมาณการใชที่มากเกิน

หรือตํ่ากวาที่ไดคาดการณไว 

 
2.1.4 การกําหนดสินคาคงคลังสํารองที่มีเผ่ือไว (Safety Stock) 
สินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) เปนวัสดุคงคลังสวนเกินที่จัดเตรียมไวระดับหนึ่ง โดย 

กําหนดใหวัสดุคงคลังระดับนั้นๆเปนระดับที่ตองมีสํารองอยูตลอดเวลา จุดมุงหมายก็เพื่อหลีกเลี่ยง 

หรือปองกันการขาดมือที่อาจจะเกิดขึ้นซึ่งจะมีผลเสียหายหลายประการ อยางไรก็ตาม การมีของ

เผื่อไวในคลังก็เปนการสิ้นเปลืองคาใชจายดวย ดังนั้น ของที่มีเผื่อไวจะมีผลตอตนทุนของธุรกิจ 2 

ประการ กลาวคือ 1. ของที่มีเผื่อไวทําใหตนทุนที่เกิดจากของขาดมือลดลงแตทําใหตนทุนในการ

จัดใหมีวัสดุคงคลังเพิ่มข้ึน นอกจากนั้นจะสังเกตไดวาจํานวนของที่มีเผื่อไวในคลังจะถูกเก็บไวเปน 

จํานวนคงที่อยูตลอดเวลา ดังนั้นจึงไมตองหารของที่มีเผื่อไวดวย 2 ดังเชนในกรณีคํานวณวัสดุคง 

คลังถัวเฉลี่ยภายใตสภาพการณที่มีการใชอยางสม่ําเสมอ 

 

                                           Q = ปริมาณที่ส่ังซื้อในครั้งหนึง่ๆ 

                                           ss = ปริมาณของที่มีเผื่อไวในคลัง 

                                               M = ระดับวัสดุคงคลังสงูสุด 

                                                  ดังนัน้  S = Q + ss    (2.3) 

                                  และปริมาณวัสดุคงคลังโดยเฉลีย่ = Q/2 + ss 
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ภาพที ่2.3 แสดงโครงสรางระดับคงคลังกบัเวลา 

 

2.1.5 ระบบจุดสั่งใหม (Re-Order Point System)  
เปนระบบที่ใชกันมาแตด้ังเดิม วิธีดังกลาวนี้จะเปนการสั่งวัสดุคงคลังเขามาแทนที่เมื่อ

รายการของวัสดุคงคลังลดลงมาถึงจุดที่กําหนด หรือจะทําการสั่งเมื่อถึงรอบเวลาที่กําหนด จุด

ส่ังซื้อแตละจุดอาจจะกําหนดเปน ระดับของการสั่งซื้อใหม คือกําหนดระดับปริมาณสินคาคงคลังที่

ถึงระดับที่ควรจะสั่งซื้อ  ซึ่งจุดดังกลาวเรียกวาจุดสั่งซื้อใหม  ระดับของการสั่งซื้อใหมจะขึ้นกับ

ปจจัย 2 ประการ คือ อัตราการใชสินคาและชวงเวลานํา  ในการคํานวณจึงใชสูตรของอัตราการใช

สินคาคูณดวยชวงเวลานํา แตเพื่อการปองกันสินคาขาดแคลนจึงควรจัดใหมีสินคาคงคลังสํารอง 

(Safety Stock) เผื่อไวดวย 

 

สูตรที่ใชในการหาจุดสั่งซื้อใหม แสดงไดดังนี ้

ROP  = ss + d * LT    (2.4)  

 

ROP  =  ระดับของการสั่งใหม 

d       =  อัตราความตองการโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลา  

LT     =  ชวงเวลานําโดยเฉลี่ย 

ss     =   Safety Stock 
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2.1.6 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่จะมีเผ่ือไว จะมากหรือนอยเพียงใด ก็
ขึ้นอยูกับองคประกอบและปจจัยหลายอยาง ดังนี้ 

2.1.6.1 นโยบายของฝายบริหาร ถาฝายบริหารจัดการไมตองการใหมีสินคาคงคลงัขาดมอื

เลย ก็จะตองกําหนดสินคาคงคลังสํารองเผื่อไวมาก แตถาตองการลดตนทุนคาใชจายขององคกรก็

จะตองยอมใหมีสินคาคงคลังขาดแคลนไดในขอบเขตที่เหมาะสม ไมมากจนเกินไป 

2.1.6.2 ความผันแปรของความตองการสินคาคงคลัง  ปกติแลวความตองการสินคาคง

คลังจะไมไดเทากันตลอด ดังนั้นอัตราความตองการสินคาคงคลังจึงเปนคาเฉลี่ยของความตองการ

สินคาคงคลังนั้นๆ และความผันแปรของความตองการสามารถวัดไดจากคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(Standard Deviation) ถาคาเบี่ยงเบนมาตรฐานมีคาสูง หมายถึงมีความผันแปรของความ

ตองการสินคาคงคลังสูง เมื่อความผันแปรมีสูงก็จะ โอกาสที่จะเกิดสินคาขาดมือก็จะมีมากขึ้นดวย 

2.1.6.3 ชวงเวลานํา ถาชวงเวลานําไมนานมากนัก ความผิดพลาดตางๆก็จะเกิดขึ้นใน

ขอบเขตที่จํากัด การจัดเตรียมสินคาคงคลังสํารองก็ไมตองมากนัก แตถาชวงเวลานําคอนขางนาน 

ความไมแนนอนในอนาคตก็จะมีสูง ความเสี่ยงตอการขาดแคลนสินคาคงคลังก็จะมีสูง จึงตองมี

การจัดเตรียมสินคาคงคลังสํารองไวสูงกวาปกติ 

2.1.6.4 การกําหนดใหมีสินคาคงคลังสํารองเผื่อไว เมื่อเกิดความผันแปรของความ

ตองการสินคาคงคลังสูง การจะปองกันไมใหเกิดปญหาการขาดแคลนสินคาในชวงเวลานําก็ทําได

โดยกําหนดใหมีสินคาคงคลังสํารองเผื่อไว (Safety Stock) 

 
2.1.7 เทคนิคการควบคุมการคงคลัง 
ที่นยิมใชม ี2 ระบบดวยกนั หรือถาจะรวม 2 ระบบนี้เขาดวยกนัก็จะไดเปนอีกระบบหนึง่ 

ซึ่งจะไดกลาวในรายละเอียดตอไป (Geoff Buxey,2006) 

2.1.7.1 ระบบปริมาณการสั่งซื้อคงที่ (Fixed Order quantity) คือ ระบบที่มีการสั่ง

ของคงคลังปริมาณที่เทากันทุกครั้ง (Q หนวย) จุดของการสั่งใหมจะพิจารณาเมื่อของคงคลังตกลง

มาถึงระดับ ss + d * LT  แตรอบเวลาการสั่งซื้อจะไมเทากัน 

ในงานดานการคงคลัง การตัดสินใจในการสั่งสตอกครั้งใดจะคํานึงถึงจํานวนทั้งหมดที่อยู 

บนมือ (On Hand) บวกกับจํานวนที่ส่ัง (On Order) วัสดุที่ส่ังจะถูกนับเหมือนกับอยูบนมือสําหรับ 

การตัดสินใจที่จุดสั่ง (Reorder) เนื่องจากวาวัสดุที่ส่ังนั้นจะไดรับเขาคงคลังตามเวลาที่ไดกําหนด

ไว (Schedule) ในภายหลัง จํานวนวัสดุบนมือและที่ส่ังจะถูกเรียกวาเปนตําแหนงสตอก (Stock 

Position) ผูที่ทําการศึกษาจะตองระวังถึงจุดนี้ เพราะมักจะมีการผิดพลาดอยูเสมอสําหรับปญหา
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ดานการคงคลัง เนื่องจากวาไมไดมีการพิจารณาถึงจํานวนที่อยูระหวางการสั่งคือ ส่ังไปแลวแตยัง

ไมไดรับ 

ขอกําหนดอยางเปนทางการ (Formal) สําหรับการตัดสินใจกับระบบ Q คือ จะตอง

ทบทวนตําแหนงสตอกอยางตอเนื่อง เมื่อตําแหนงสตอกลดลงมาถึงจุดสั่ง (OP) จะสั่งดวยปริมาณ

คงที่ Q 
 

 
 

ภาพที ่2.4 แสดงระบบระบบของคงคลังโดยกําหนดปริมาณการสัง่ซื้อคงที ่
 

จากกราฟที่แสดงในภาพที่ 2-4 ตําแหนงสตอกจะลดลงอยางไมสม่ําเสมอ จนถึงจุดสั่ง 

ROP จะทําการสั่งเทากับจํานวน Q จํานวนที่ส่ังจะไดรับหลังจากชวงเวลานํา (Lead Time) L 

หลังจากนั้นรอบการใช (Usage) ก็เร่ิมข้ึนใหม สตอกจะลดต่ําลงมาถึงจุดสั่งใหม ก็จะทําการสั่ง

และจะนําวัสดุเขาเติมในสตอกอีก จะเปนเชนนี้เร่ือยๆ ไป ระบบ Q จะกลาวถึงการหาตัว

พารามิเตอร (Parameter) 2 ตัว คือ Q และ OP ในทางปฏิบัติตัวพารามิเตอรจะถูกเซ็ต (set) โดย

ใชขอกําหนดที่งายๆ และแนนอนขั้นแรก Q จะถูกเซ็ตใหเทากับคา EOQ  การใชสูตร EOQ หาคา 

Q นั้น จะเปนคาโดยประมาณอยางมีเหตุผล ถาอุปสงคมีการแปรผันไมมากนัก 

จุดสั่ง (OP) จะมีคาเปนเทาไรนั้น อาจจะขึ้นอยูกับคาใชจายในการขาดสตอก หรือคา

ความนาจะเปนของการขาดสตอก สําหรับในกรณีแรกอาจตองใชหลักการของคณิตศาสตร

คอนขางจะยุงยาก นอกจากนั้นคาใชจายในการขาดสตอกก็ยากตอการประมาณ ดังนั้น การใชคา

ความนาจะเปนในการขาดสตอกหา OP ในกรณีหลังจะสะดวกกวาและเปนที่นิยมใชกันโดยทั่วไป 

เทอมที่ใชกนัอยางกวางขวางในการจัดการวัสดุคงคลัง คือ ระดับบริการ (Service Level) 
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ซึ่งเปนเปอรเซน็ตของการใหบริการตอลูกคาจากการคงคลัง ถาระดับบริการเปน 100% แสดงวา 

มีวัสดุหรือสินคาสําเร็จรูปคงคลังไวอยางเพียงพอที่จะบริการลูกคา ดังนั้นจาํนวนเปอรเซ็นตของ

การขาดสตอกจะเทากับ 100 ลบดวยระดบับริการ 

จุดสั่งจะขึ้นอยูกับความนาจะเปนของการแจกแจงของอุปสงคในชวงเวลานํา เมื่อมีการสั่ง 

เกิดขึ้นวัสดุในระบบคงคลังกม็ีโอกาสขาดสตอกไดจนกวาจะไดรับวัสดุจากการสั่งนั้น ดังนัน้จุดสั่ง 

โดยปกติแลวจะตองมากกวาศูนย ซึ่งก็มเีหตุผลที่จะกาํหนดไดวาระบบจะไมมีการขาดสตอก ถาม ี

การสั่งเติมสตอก อยางไรก็ตามการเสี่ยงตอการขาดสตอกก็อาจจะเกิดขึ้นไดในชวงเวลานาํ 

2.1.7.2 ระบบชวงเวลาการสั่งคงที่ (Fixed Order period) เปนระบบที่ตรงกันขามกับ

ระบบแรก คือปริมาณการสั่งของในแตละครั้งจะไมเทากัน แตจะกําหนดระยะเวลาการสั่งที่แนนอน

สม่ําเสมอ ถาปริมาณของคงคลังมีไมกี่ชนิดระบบควบคุมในลักษณะนี้จะสะดวกสําหรับการ

ควบคุม โดยที่เมื่อถึงกําหนดก็จะทําการสั่ง แตจะสั่งเทาไหรนั้นก็ข้ึนอยูกับปริมาณของคงคลังที่มี

อยูในขนาดนั้น โดยจะสั่งในปริมาณที่ทําใหระดับสินคาคงคลังสูงสุดเทาที่กําหนดไวคือ Q+ss 

 

โดยปริมาณของการสัง่ในรอบเวลาใดๆสามารถคาํนวณไดดังนี้ 

 ปริมาณของการสั่ง  =  Q-O+d+LT+ss     (2.5) 

 

 Q  =  ขนาดของการสั่งที่ประหยัด 

 O  =  ปริมาณของสินคาคงคลังที่มีอยูในขณะนั้น 

d   =  อัตราความตองการโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลา  

LT =  ชวงเวลานําโดยเฉลี่ย 

            ss  =   Safety Stock 

 

ในหัวขอนี้เราจะกําหนดใหวา ตําแหนงสตอกจะถูกทบทวนในชวงที่แนนอน (Fixed 

Interval) เมื่อไรก็ตามที่มีการทบทวนจะทําการสั่งเติมสตอกใหถึงระดับเปาหมายคงคลัง จะมี 

จํานวนเพียงพอที่จะใชจนกวาจะถึงการทบทวนคราวตอไปบวกกับชวงเวลานํา ปริมาณการสั่ง 

จะเปลี่ยนแปลงไปโดยขึ้นอยูกับความตองการ เพื่อที่จะทําใหตําแหนงสตอกถึงเปาหมาย ระบบ 

ชวงเวลาสั่งคงที่นี้อาจจะเรียกวาระบบ P (P System) 

 ขอกําหนดอยางเปนทางการสําหรับการตัดสินใจกับระบบ P คือ จะตองทบทวนตําแหนง 

สตอกในชวงเวลาที่แนนอน P โดยมีจํานวนการสั่งเทากับจํานวนเปาหมายคงคลัง (Target 
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Inventory) T ลบดวยตําแหนงสตอกที่ส่ังหลังการทบทวนแตละครั้ง 

จากกราฟภาพที่ 2-5 จะแสดงลําดับข้ันตอนของระบบนี้ กลาวคือ ตําแหนงสตอกจะลดลง 

อยางไมสม่ําเสมอจนถึงเวลาทบทวน ณ ที่จุดนี้ จํานวนที่ส่ังจะทําใหตําแหนงสตอกขึ้นมาถึงระดับ 

เปาหมาย โดยจํานวนที่ส่ังจะมาถึงหลังจากนั้น และหลังชวงเวลานํา (L) ไปแลว รอบการใช 

(Cycle Usage) ก็จะเริ่มตนจนถึงการสั่งใหม การเติมสตอกจะซ้ํากันเชนนี้เร่ือยๆ ไป 

 

 
 

ภาพที ่2.5 แสดงระบบระบบของคงคลังโดยกําหนดชวงเวลาการสั่งซื้อคงที ่
 
 
2.1.8 การจัดการสินคาคงคลังดวย Newsboy Model  
 เปนแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่คํานวณหาปริมาณการสังซื้อสินคาคงคลังมาสําหรับ

ความตองการใชที่มีความไมแนนอน ทําใหตองมีการสั่งสินคาคงคลังเพิ่มข้ึนกวาความตองการใช

โดยเฉลี่ย เพื่อปองกันการขาดแคลนที่อาจเกิดขึ้นได โดยมีหลักการในการสั่งซื้อในปริมาณความ

ตองการใชสินคาคงคลังเฉลี่ยสําหรับรอบการใช และบวกดวยปริมาณสินคาคงคลังที่เปนสวน

เบี่ยงเบนออกจากปริมาณเฉลี่ย (Nahmias, 2001) ซึ่งสามารถเขียนไดเปน 

 

Q*   =   μ+Zσ      (2.6) 
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โดยที ่

Q*  =  ปริมาณการสั่งซื้อสินคาคงคลงั 

μ   =  ปริมาณความตองการสินคาคงคลงัเฉลี่ย 

σ  =  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการสินคาคงคลัง 

Z   =  คา Z จากตารางพืน้ทีใ่ตโคงปกติ 

 

 การที่จะสั่งสินคาคงคลังเพิ่มจากปริมาณเฉลี่ยเทาไรนั้น ข้ึนกับการกําหนดระดับบริการ 

สมมติวาระดับบริการกําหนดไวที่ระดับรอยละ 95 จะมีความหมายวา มีความนาจะเปนรอยละ 95 

ที่ความตองการของลูกคาจะซื้อสินคาจะไมมากไปกวาปริมาณสินคาที่ไดจัดไว มิใชหมายความวา

จะสามารถตอบสนองไดรอยละ 95 ของความตองการ ดังนั้นโอกาสที่ลูกคาตองการสินคาแลวไมมี

สินคาเพียงพอ มีโอกาสเกิดขึ้นรอยละ 5 ซึ่งคา Z หาไดจากตารางพื้นที่ใตโคงปกติ โดยพื้นที่มีคา

เทากับระดับบริการที่กําหนด 

 การประยุกตใช Newsboy Model จะกําหนดใหคา Q* เปนปริมาณสินคาคงคลังที่

เพียงพอกับความตองการในชวงรอบเวลาการใช หรือเปนปริมาณสินคาคงคลังสูงสุด (Maximum 

stock) ที่จะเตรียมไวในคลังสินคาตอนตนชวงเวลาการใช โดยเมื่อมีการใชสินคาคงคลังใน

ชวงเวลาการใชทําใหปริมาณสินคาคงคลังลดลง ดังนั้นการสั่งซื้อสินคาคงคลังจะสัง่ซือ้ในปริมาณที่

จะทําใหในตอนตนรอบเวลาการใชตอไป มีสินคาคงคลังที่ปริมาณสูงสุด 

 ปริมาณสินคาคงคลังคงเหลือเมื่อทําการตรวจคลังสินคาที่จะเปนจุดที่ตองทําการสั่งซื้อ

สินคาคงคลังมาเพิ่ม คือ จุดสั่งซื้อใหม (Re-Order Point) ซึ่งเปนจุดที่มีปริมาณสินคาในคลังสินคา

เพียงพอกับความตองการใชในชวงเวลาที่รอสินคาที่ส่ังซื้อสงมาเรียกวา ชวงเวลานํา (Lead time) 

แตเพื่อปองกันการขาดแคลนสินคาคงคลัง ควรจะใหมีสินคาคงคลังสํารองไว ดังนั้นจะได

แบบจําลองสําหรับจุดสั่งซื้อใหม คือ 

 

ROP  =  dLT + SS    (2.7) 

 

โดยที ่

ROP    =   จุดสั่งซื้อใหม 

dLT       =   ปริมาณความตองการใชสินคาคงคลงัในชวงเวลานาํ 

SS       =   ปริมาณสินคาคงคลงัสํารอง  = Zσ √LT 
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โดยที ่   

LT  =  ชวงเวลานาํ 

R    =  ชวงเวลาทีใ่ชในการเก็บขอมูลเพื่อหาสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 

 
การคํานวณหาตนทุนจากรูปแบบการจัดการดวย Newsboy Model 

 การคํานวณหาตนทุนนั้น จะตองทําการคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อสินคาคงคลัง (Q0 )

กอน โดยที่ตนทุนของสินคาคงคลัง (K*) มีมูลคาเทากับ ตนทุนในการสั่งซื้อรวมของทุกครั้ง (nC0) 

รวมกับตนทุนการจัดใหมีสินคาคงคลัง โดยปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ยคิดจากปริมาณสินคาคงคลัง

ที่ส่ังซื้อมาหารดวยจํานวนตนรอบการใช (ในที่นี้คิดรอบการใชทุก 1 เดือน ต้ังแตเดือน มกราคม ถึง 

ธันวาคม ซึ่งเทากับ 12) 

 

 ดังนัน้ตนทุนของสินคาคงคลังสามารถเขยีนไดเปน 

 

K*  =  nC0 + (ChΣQ0 ) / 12    (2.8) 

 

โดยที ่

 Q0    =  ปริมาณการสั่งซื้อสินคาคงคลงัในแตละครั้ง 

 C0   =  ตนทนุในการสัง่ซื้อสินคาคงคลงัตอคร้ัง 

 N    =  จํานวนครั้งทีท่ําการสั่งซื้อสินคาคงคลังในรอบป 

 Ch   =  ตนทนุการจัดใหมีสินคาคงคลัง (บาทตอหนวยตอป) 
 
2.1.9 การคํานวณหาปริมาณการสั่งซ้ือดวยวิธี Silver – Meal Method 
สําหรับวิธีหาผลลัพธโดยประมาณของซิลเวอร และ มีล จะอาศัยการทดลองหาคาใชจาย

โดยรวมตอหนวยเวลาที่เวลาใดๆ ซึ่งโดยปกติแลวคาใชจายโดยรวมตอหนวยเวลาใดๆ จะมากกวา

คาใชจายรวมตอหนวยเวลาของชวงเวลาถัดไปเสมอ แตจะหยุดคํานวณเมื่อพบวาคาใชจายรวมตอ

หนวยเวลาของชวงเวลาถัดไปมากกวาคาใชจายรวมตอหนวยเวลาที่ผานมา ซึ่งหมายความวา

ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมในชวงนั้น คือปริมาณความตองการโดยรวมจากชวงตนจนถึง

ชวงเวลาใดๆนั่นเอง ซึ่งสามารถแสดงไดดังสมการที่  
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   TRCUT(T+1)   >  TRCUT(T)    (2.9) 

โดย   TRCUT(T)   =   A+νr   

                                          T 

เมื่อ A   =   คาใชจายในการสั่งซือ้พัสดุในแตละครั้ง หนวยเงนิตอคร้ัง 

r    =   คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ ตองวด ตอหนวยพัสดุ 

T   =   ชวงเวลาใดๆ 

ν  =   ราคาตอหนวยของพสัดุ 
 

2.1.10 วิธีการจัดกลุมวัตถุดิบและวัสดุ เอบีซี (ABC Classification System) 
         การควบคุมวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง เปนการควบคุมคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการใหมี

วัตถุดิบและวัสดุคงคลังต่ําที่สุด แตอยางไรก็ตามบริษัทมักมีวัตถุดิบและวัสดุคงคลังหลากหลาย

ชนิด ถาจะใหความสนใจควบคุมดูแลวัตถุดิบและวัสดุคงคลังทั้งหมดที่มีอยูอยางใกลชิด ก็จะทาํให

ส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามาก วัตถุดิบและวัสดุคงคลังบางชนิดถึงจะมีปริมาณการใชมาก 

แตราคาต่ํา การใหความสนใจอยางใกลชิดก็จะไมคุมกับสวนที่จะประหยัดได แตวัตถุดิบและวัสดุ

คงคลังบางชนิดมีปริมาณการใชนอย แตมีมูลคาสูง  ดังนั้นการควบคุมวัตถุดิบและวัสดุคงคลังจึง

ตองพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดวัตถุดิบและวัสดุคงคลังดวย ฉะนั้นจึงตองมีการนําวิธีการ

จัดกลุมแบบ เอบีซี เขามาใชในการควบคุมวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 

วิธีการจัดกลุมแบบ เอบีซี เปนวิธีของ วิลเฟร โด พาเรโต (Vifredo Pareto) นัก

เศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียน วิธีการนี้เปนวิธีแยกวัตถุดิบและวัสดุคงคลังออกตามความสําคัญของ

ปริมาณและมูลคาของวัตถุดิบและวัสดุแตละรายการเปนเกณฑ เพื่อชวยลดในเรื่องการดูแลตรวจ

นับและการควบคุมวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่มีอยูมากมาย ซึ่งเปนวิธีที่จะทําใหประหยัดเวลาและ

คาใชจายที่เกินความจําเปน (พิภพ ลลิตาภรณ) ,(ANWARUDDIN TANWARI,1995)  โดยแบงเปน 

3 กลุม 

         1. กลุม A เปนกลุมที่มีการควบคุมวัตถุดิบและวัสดุอยางดีเยี่ยม เพราะราคาตอหนวยของ

วัตถุดิบและวัสดุสูง โดยทั่วไปจะมีวัตถุดิบและวัสดุอยูประมาณ 5-10 % ของวัตถุดิบและวัสดุ

ทั้งหมดและจะมีมูลคาอยูประมาณ 70-80 % ของมูลคาวัตถุดิบและวัสดุทั้งหมด 

         2. กลุม B เปนกลุมที่มีการควบคุมระดับปานกลาง ควรเอาใจใสพอสมควร โดยทั่วไป

วัตถุดิบและวัสดุคงคลังประเภทนี้จะอยูประมาณ 20-30 % ของวัตถุดิบและวัสดุทั้งหมดและมูลคา

วัตถุดิบและวัสดุประเภทนี้จะอยูประมาณ 15-20 % ของมูลคาวัตถุดิบและวัสดุทั้งหมด 
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         3. กลุม C เปนกลุมที่มีการวางแผนการควบคุมในระดับตํ่าหรืออาจไมตองสนใจมากนัก

เปนวัตถุดิบและวัสดุที่มีราคาต่ํามีเปอรเซ็นตในการเก็บรักษามากคือ ประมาณ 50-60 % และมี

มูลคา 5-10 % ของมูลคาวัตถุดิบและวัสดุทั้งหมด 

              
 

ภาพที ่2.6  แสดงการแบงประเภทของคงคลังโดยใชระบบ ABC Classification 

 

ข้ันตอนในการจําแนกวัตถุดิบและวัสดุคงคลังตามวิธี ABC Classification สรุปไดดังนี้ 

1. คํานวณหาปริมาณการใชวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง แตละประเภทในรอบ 1 ป และหาราคา

ตอหนวยของวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแตละประเภท 

2. คํานวณหามูลคาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่หมุนเวียนในรอบป ในแตละประเภท โดยการ

คูณปริมาณการใชแตละประเภทในรอบปดวยราคาของวัตถุดิบและวัสดุคงคลังประเภท

นั้น 

3. เรียงลําดับรายการวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแตละประเภทดวยมูลคาวัตถุดิบและวัสดุคง
คลังจากมากไปหานอย 

4. คํานวณหาเปอรเซ็นตสะสมของมูลคาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแตละประเภทที่ได

เรียงลําดับไวในขั้นตอนที่ 3 

5. นําเปอรเซ็นตที่คํานวณไดในขั้นตอนที่ 4 มาสรางกราฟ โดยใหรายการวัตถุดิบและวัสดุคง

คลังเปนแกน X และใหเปอรเซ็นตสะสมของมูลคาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังเปนแกน Y แลว
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จึงทําการแบงประเภทของวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง แตละประเภทใหอยูในกลุม ABC ตาม

ความเหมาะสม 

 

การจําแนกวัตถุดิบและวัสดุคงคลังโดยวิธี เอบีซี จะทําใหการควบคุมสินคาคงคลัง

แตกตางกันตามความสําคัญที่ไดกลาวมาแลวขางตน ดังนี้ 

ระดับการควบคุม 

          1. กลุม A เปนกลุมวัตถุดิบและวสัดุที่ตองมีการควบคุมเขมงวดมาก ตองมีการลงบัญชีทุก

คร้ังที่มีการรับและจายและมีความถึ่ในการตรวจนับจํานวนจริง เพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนในบญัชี

ใหเปนไปอยางถูกตองสมบูรณ ซึ่งตองมีผูควบคุมดูแลและตรวจสอบอยางสม่ําเสมอ เชน ตองมี

การตรวจนับทุกสัปดาห การควบคุมจึงตองเปนแบบตอเนื่องและตองจัดเก็บสินคาไวในที่ๆ

ปลอดภัย 

         2. กลุม B เปนกลุมวัตถุดิบและวัสดุที่มีการควบคุมเขมงวดมากเชนเดียวกับกลุม A ตองมี

การลงในบัญชีบันทึกยอดเสมอในการเบิกและจาย เพื่อปองกันการสูญหาย การตรวจนับตาม

จํานวนจริงเชนกลุม A แตมีความถี่นอยกวา มีการบันทึกและศึกษาดูวามีการเปลี่ยนแปลงมากหรอื

นอยเพียงใด เชนทุกเดือนและตองมีการควบคุมแบบตอเนื่องเหมือนกับกลุม A ดวย 

         3. กลุม C เปนกลุมวัตถุดิบและวัสดุที่ไมตองมีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กนอย แตควร

มีการตรวจนับในครั้งแรก วัตถุดิบและวัสดุคงคลังประเภทนี้จะวางไวใหสามารถหยิบไดสะดวก 

เนื่องจากเปนวัตถุดิบและวัสดุที่มีราคาถูกและมีปริมาณมาก หรือไมใชแลว  การตรวจนับอาจ

กําหนดใหตรวจนับแบบรายไตรมาส เพื่อตรวจดูปริมาณที่ขาดและสั่งซื้อมาเพิ่ม เพื่อปองกันใน

เร่ืองวัตถุดิบและวัสดุขาด 
 
ระดับการสั่งการ 

 กลุม A ตองมีการสั่งซื้ออยางระมัดระวังในเรื่องการกําหนดขนาด ปริมาณการสั่งซื้อและ

จุดสั่งซื้อที่แนนอน ตองมีการตรวจสอบอยูเสมอ เพื่อลดจํานวณวัตถุดิบและวัสดุเทาที่เปนไปได 

หรือเพื่อปองกันการขาดแคลนวัตถุดิบและวัสดุ 

 กลุม B ขนาดของการสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อ จะพิจารณาโดยใชสูตร EOQ ซึ่งจะตองมีการ

ตรวจสอบทุกงวด 3-4 เดือน หรือเมื่อเกิดมีการเปลี่ยนแปลงอยางมาก 

 กลุม C จะสั่งซื้อคร้ังละมากๆ โดยไมจําเปนตองคํานวณหาจุดสั่งซื้อแบบ EOQ มักจะ

ส่ังซื้อวัตถุดิบและวัสดุ เพื่อไวใชตลอด 1 ป แมวาจะมีวัตถุดิบและวัสดุเหลืออยูเปนจํานวนมาก 
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2.1.11 การรับวัตถุดิบและวัสดุคงคลังและการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 
         การรับและการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง เปนกระบวนการบริหารของคงคลังอยาง

หนึ่ง ซึ่งเปนทั้งการใหบริการและการควบคุม ซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ (ศันสนีย เลาหวิวัฒน, 

2548) 

         1. เปนหนวยงานที่ตองรับผิดชอบการเคลื่อนยายของวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง            

         2. เปนหนวยงานที่ตองรับผิดชอบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 

         สําหรับงานดานเอกสารในการจัดการเกี่ยวกับการรับและเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคง

คลัง ฝายที่มีหนาที่รับผิดชอบมีหนาที่ในดานตางๆดังนี้ 

         1. ดานความรับผิดชอบโดยเฉพาะ ผูรับวัตถุดิบและวัสดุคงคลังตองมีหนาที่รับผิดชอบใน

การตรวจรับและพิสูจนวัตถุดิบและวัสดุคงคลังใหเปนไปตามขอกําหนดและตรงตามคุณภาพ 

จากนั้นจะมีหนาที่ในการแจงใหฝายที่ขอซื้อทราบวาวัตถุดิบและวัสดุไดรับการจัดสงมาถึงแลวและ

มีสภาพเปนอยางไรบาง ในการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังนั้นจะตองรับผิดชอบในการเก็บ

วัสดุทั้งหมดที่มีการจัดสงมาใหอยูในสภาพที่เรียบรอยสมบูรณ           

         2. ดานความเกี่ยวพันกับตนทุน การรับและการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังมีอิทธพิล

ทางออมตอตนทุนการผลิตและเก็บรักษา เนื่องจากจะมีคาใชจายในกรณีที่เกิดการเสื่อมสภาพและ

เสียหายของวัสดุ 

นอกจากนี้ยังมีผลตอตนทุนแรงงานทางตรงดวย เชน ถามีการเก็บรักษาวัสดุในที่ๆ

เหมาะสม จะสามารถชวยลดเวลาของผูปฏิบัติงานไดมากอีกดวย และหากมีการใชเครื่องจักรเขา

มาชวยในการปฏิบัติงานไดอยางเหมาะสมก็จะกอใหเกิดประโยชนในดานการประหยัดเวลาในการ

ทํางานอีกดวย 
2.1.11.1 การรับวัตถุดิบและวัสดุ 

         หนาที่ในการรับและการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังจะมีข้ันตอน คือ เริ่มต้ังแตตรวจ

เอกสารใบควบคุมการสั่งซื้อวัสดุใหตรงกับวัสดุที่รับเขามา ตองตรวจสอบคุณภาพของสินคา 

จํานวนสินคา ใหตรงตามที่กําหนดไว ซึ่งถามีการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพจะทําใหสามารถ

ประหยัดตนทุนได ไมตองเสียเวลามาแกไขในภายหลัง และไมสงผลกระทบกับฝายใดอีกดวย 

         การรับและการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่มีประสิทธิภาพจะตองมีเอกสารและ

ขอมูลที่เกี่ยวของอยางครบถวน ซึ่งมีข้ันตอนในการรับสินคาไดดังนี้ คือ 

         ข้ันที่ 1 เร่ิมจากยกสินคาลงและตรวจสอบสินคาใหตรงตามขอกําหนด ตรวจนับสินคาวา

ตรงตามจํานวนที่ส่ังซื้อหรือไม ตรวจสอบวามีการเสียหายหรือชํารุดในสวนใดบาง หากมีความ

เสียหายตองแจงใหตัวแทนขนสงรับทราบและทําบันทึกเปนเอกสารตอไปเพื่อบันทึกเปนหลักฐาน 
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         ข้ันตอนที่ 2 เปดสํารวจตรวจดูสินคาที่อยูภายในกลองหรือหีบหอที่รับเขามาวาถูกตองและ

ครบตามจํานวน ตรงกับใบส่ังซื้อของบริษัทหรือไม และตรวจสอบความเสียหายของสินคา

เหมือนกับในข้ันที่1 ดวย 

         ข้ันตอนที่ 3 จัดทํารายงานการรับวัตถุดิบและวัสดุ มีแบบฟอรมในการบันทึกปริมาณ

จํานวนวัตถุดิบและวัสดุที่ไดรับเขามา และบันทึกขอมูลที่สําคัญหรือเกี่ยวของลงในแบบฟอรมดวย 

         ข้ันตอนที่ 4 การจัดสงวัตถุดิบและวัสดุ ที่ไมตองมีการเก็บไวในสต็อก ฝายคลังสินคาตอง

แจงใหฝายจัดซื้อทราบทันทีวาไดรับสินคาเขามาเรียบรอยแลว เพื่อทําหนาที่จัดสงสินคาใหกับฝาย

ที่ขอซื้อ ในกรณีที่ตองเก็บสินคาเขาไวในสต็อกจะตองแจงใหฝายที่ตองการใชสินคาทราบ เพื่อให

มาเบิกวัตถุดิบและวัสดุนั้นออกไป โดยมีการบันทึกขอมูลทุกครั้งเมื่อมีการจัดสงวัตถุดิบและวัสดุ

นั้นออกไป 
2.1.11.2 การตรวจนับจํานวนวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 

         1. การตรวจนับแบบวิธีปดบัญชีตรวจนับ คือ การกําหนดใหวันใดวันหนึ่งเปนวันที่ทําการ

ปดบัญชีโดยหามไมใหมีการเบิกจายวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง หรือการเคลื่อนยายวัตถุดิบและวัสดุ

คงคลังทุกๆรายการที่อยูในคลังสินคา โดยจะตองหยุดการซื้อ-ขายตามปกติ แลวทําการตรวจนับ

วัตถุดิบและวัสดุคงคลังทั้งหมดที่อยูภายในคลัง วิธีนี้เปนวิธีที่แสดงมูลคาของสินคาคงเหลือ ณ วัน

ที่ตรจนับไดอยางเที่ยงตรง แตก็อาจจะทําใหเสียรายไดในวันที่มีการตรจนับ 

         2. การตรวจนับแบบวิธีเวียนกันตรวจนับ คือ มีการเคลื่อนยายวัตถุดิบและวัสดุคงคลังเปน

แผนก เพื่อทําการตรวจนับ เมื่อแผนกใดไดทําการตรวจนับเสร็จแลวก็จะเปดทํางานตามปกติ และ

ปดแผนกอื่นตอไป เพื่อทําการตรวจนับตอไปอีกจนครบทุกแผนก ซึ่งวิธีนี้จะเปนวิธีที่ไมเสียรายได

จากการขายแตมีโอกาสคลาดเคลื่อนสูง 
2.1.11.3 ระบบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 

         ระบบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังมีอยู 2 ระบบ ซึ่งเปนที่นิยมใชในการควบคุม

การเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังคือ 1. ระบบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแบบปด 

และ 2. ระบบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแบบเปด 

         1. ระบบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแบบปด ซึ่งระบบนี้มีความปลอดภัยอยาง

สูงสุดเปนระบบที่ตองมีการควบคุมทางการบัญชีอยางเขมงวด เปนระบบที่วัตถุดิบและวัสดุคงคลัง

ถูกเก็บรักษาไวในเขตปดหรือไดรับการควบคุม ทําใหบุคคลภายนอกไมสามารถเขาไปในบริเวณ

นั้นได ซึ่งจะมีการควบคุมโดย 
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         1) การบันทึกวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง จะตองมีการจดบันทึกทุกครั้งที่มีการรับเขาหรือจาย

ออก โดยการรับเขาจะบันทึกจากใบสงของของผูขาย และการบันทึกการเบิกจายจะบันทึกจากใบ

เบิกสินคาที่มีผูมีอํานาจเซ็นอนุมัติดวย               

2) การจัดการกับวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง จะตองมีการตรวจนับจํานวนวัตถุดิบและวัสดุคง

คลังที่มีอยูจริงกับตัวเลขที่มีอยูในบัญชี เพื่อทําการปรับปรุงตัวเลขในบัญชีใหตรงกับความเปนจริง 

โดยทําการตรวจสอบยอดคงเหลืออยางนอยปละครั้ง     

         3) ทําเลที่ต้ังของคลังสินคา ควรจะมีการออกแบบใหสะดวกในการขนยายไดอยางมี

ประสิทธิภาพ ตองมีการเก็บรักษาไวใหใกลกับจุดที่จะมีการใชงานมากที่สุด เพื่อเปนการประหยัด

ตนทุน 

         2. ระบบการเก็บรักษาวัตถุดิบและวัสดุคงคลังแบบเปด เปนที่นิยมใชกันในการผลิตขนาด

ใหญหรือมีการผลิตซ้ําๆกัน โดยมีการใชวัตถุดิบและวัสดุชนิดเดียวกันติดตอกันในปริมาณที่

สามารถทําการพยากรณได ระบบนี้จะไมมีการควบคุมในการเบิกจายหรือไมมีเอกสารควบคุมใดๆ 

จึงเหมาะกับวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่สามารถโจรกรรมไดยากและเกิดการเสียหายไดยาก 

 
2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการพยากรณ 

การพยากรณ (Forecasting) หมายถึงการคาดการณหรือทํานาย (Predict) เกี่ยวกับ

ลักษณะหรือแนวโนมของสิ่งที่สนใจที่จะเกิดขึ้นในอนาคต เพื่อใชเปนขอมูล (Information) 

ประกอบการตัดสินใจ ซึ่งโดยปกติคาหรือการทํานายเหตุการณเหลานั้นมักเปนผลของการศึกษา

วิเคราะหขอมูลที่มีอยูจากอดีตที่ผานมา 

 ในการจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) จะใชพยากรณความตองการ

สินคาในชวงระยะเวลาที่ตองการ เพื่อส่ังซื้อสินคาเขาสต็อกดวยจํานวนที่เหมาะสม ในการวาง

แผนการสั่งซื้อนั้น เราจําเปนจะตองประมาณการถึง ความตองการของสินคาและบริการที่คาดวา

จะเกิดขึ้นในชวงระยะเวลาหนึ่งในอนาคตที่ไดกําหนดไว ทั้งนี้ก็เพื่อจะไดจัดเตรียมปจจัยตาง ๆ ที่

จําเปนตอการสั่งซื้อไวใหพรอม และเปนไปอยางประหยัด  

 ยังมีกรณีอ่ืนๆ อีกมากที่สามารถนําเทคนิคการพยากรณไปใชใหเกิดประโยชนได ในความ

เปนจริงแลวการพยากรณเปนการทํานายหรือคาดการณเหตุการณในอนาคต แตเนื่องจาก

เหตุการณ ในอนาคตเปนเรื่องที่ไมแนนอน ฉะนั้นการพยากรณโดยทั่วไปยอมจะมีความ

คลาดเคลื่อน และดังนั้นวัตถุประสงคของการพยากรณ คือ ลดความคลาดเคลื่อนใหนอยลงซึ่งจะ

ลดลงไดมากนอยเพียงใดนั้น ก็จะขึ้นอยูกับระบบหรือเทคนิคพยากรณที่เลือกใช ถาหากสามารถ
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เพิ่มขอมูล ปจจัย ที่มีคาความถูกตองของขอมูลที่มีอยูใหแกงานพยากรณมากขึ้น เราก็จะสามารถ

ลดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณลงได ซึ่งนั่นคือสามารถลดความเสี่ยงหรือความสูญเสีย

จากการตัดสินใจลงไดเชนกัน 

 
2.2.1 เทคนิคการพยากรณ (Forecasting Techniques) 
เทคนิคของการพยากรณนั้นจะแบงออกเปน 2 ประเภท ตามลักษณะวิธีการพยากรณ ที่

อาศัยขอมูลในอดีตประกอบการสรางรูปแบบในการพยากรณไดดังนี้ 
2.2.1.1 เทคนิคเชิงคุณภาพ (Qualitative Techniques) 
เทคนิคการพยากรณเชิงคุณภาพ เปนเทคนิคที่อาศัยวิจารณญาณ ประสบการณของ

ผูเชี่ยวชาญ ผูพยากรณเปนสวนใหญในการคาดคะเนถึงเหตุการณที่จะเกิดขึ้นในอนาคต  การใช

วิธีการพยากรณเชิงคุณภาพไมมีหลักเกณฑอะไรที่แนนอน เพียงแตใชความรูและประสบการณ

ของผูเชี่ยวชาญ หรือผูบริหารเปนเกณฑ อาจจะเปนเพราะผูพยากรณมีขอมูลไมเพียงพอที่จะ

นํามาใชในการพยากรณ หรืออาจจะเปนเพราะวาสถานการณในอดีตและอนาคตมีความแตกตาง

กันมาก จนกระทั่งมีขอมูลในอดีตไมสามารถนํามาเปนแนวทางในการพิจารณาไดหรือเนื่องจาก

ไมไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลในอดีตไว ดังนั้นความถูกตองของการพยากรณเชิงคุณภาพจะขึ้นอยู

กับประสบการณและความสามารถของผูพยากรณเปน 

วิธีการพยากรณเชิงคุณภาพที่นิยมใชกันอยูทั่วไปมีอยู 4 วิธี ดังนี้ 

1. วิธีเดลฟาย (Delphi Method) เปนวิธีการพยากรณโดยการสรางกลุมอภิปรายของ 

ผูเชี่ยวชาญขึ้น วิธีการพยากรณดังกลาวจะใชวิธีการสรางแบบสอบถามอยางตอเนื่อง คือคําตอบ

ของแบบสอบถามหนึ่ง จะถูกนํามาใชเปนขอมูลสําหรับสอบถามตอ ไป การตอบแบบสอบถามจะ

ใหผลดี และไมเกิดอิทธิพลของผูเชี่ยวชาญคนหนึ่งตออีกคนหนึ่ง 

2. วิธีการวิจัยการตลาด (Marketing Research) เปนการรวมเอาเทคนิคเชิงปริมาณอื่น ๆ 

เขามาใชประโยชนในดานการพยากรณ ขนาดโครงสรางและขอบเขตของตลาด เปนตน ขอมูลการ

วิจัยจะไดมาจากแบบสอบถาม การสํารวจทางโทรศัพท การอภิปรายกลุมและการสัมภาษณ

หลังจากนําขอมูลที่ไดมาทดสอบทางสถิติเพื่อพิสูจนสมมติฐานทางการตลาด วิธีการวิจัยตลาด

เปนวิธีที่เสียเวลาและคาใชจายสูงที่สุดแตผลลัพธก็คอนขางจะถูกตองแมนยําที่สุดดวย 

3. วิธี Panel Consensus คิดวาการใชสมมุติฐานหลายหัวขอดีกวาหัวเดียว จึงนํา

ผูเชี่ยวชาญมารวมกลุมอภิปรายปญหาตาง ๆ จนกวาจะไดรับขอสรุปอันถือวาเปนการพยากรณได 

วิธีนี้จะใชเวลาสั้นและเสียคาใชจายปานกลาง 
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4. วิธี Grass-Roots Forecasting ใชสอบถามบุคคลที่อยูใกลชิดปญหาเพื่อใชการ

พยากรณในขอบเขตที่เขารับผิดชอบ แลวจึงนําการพยากรณของแตละคนมารวมกันเปนการ

พยากรณรวมวิธีนี้ใชไดดีกับการวางแผนระยะกลาง และระยะยาวมากกวาการวางแผนระยะสั้น 
 2.2.1.2 วิธีการพยากรณเชิงปริมาณ 

การพยากรณเชิงปริมาณ เปนวิธีการพยากรณที่ใชขอมูลในอดีตมาเปนหลักในการ

พิจารณาและถึงสถานการณที่จะเกิดขึ้นในอนาคต โดยอาศัยหลักสถิติคณิตศาสตร จุดประสงค

ของวิธีการพยากรณเหลานี้คือ ตองการที่จะชี้ใหเห็นถึงรูปแบบของขอมูลในอดีต และทําการ

ตีความของขอมูลดังกลาว ถึงทิศทางของขอมูลที่จะเปนไปในอนาคต ซึ่งการพยากรณเชิงปริมาณ
สามารถแบงออกไดเปน 2 วิธีคือ 

1. การพยากรณโดยวิธีเทคนิคความสัมพันธของขอมูล (Casual or Explannatory 

Methods) จะเปนวิธีที่สมมติวาความตองการของสินคารายการหนึ่ง จะขึ้นอยูกับปจจัยอิสระตัวใด

ตัวหนึ่งหรือหลายตัววิธีนี้จะทําการสรางความสัมพันธระหวางตัวแปรที่จะทําการพยากรณ และตัว

แปรอิสระความสัมพันธที่ไดสรางขึ้น วิธีการนี้ยังไดแบงออกเปนอีกหลายวิธี แตวิธีที่นิยมและ

แพรหลายมากที่สุดมี 2 วิธี คือ 

- วิธีการวิเคราะหการถดถอย  (Regression Analysis) 

 - การวิเคราะหสหสัมพันธ (Correlation Analysis) 

2. วิธีการพยากรณแบบอนุกรมเวลา (Time Series Method) เปนวิธีการศึกษาถึง ความ

เคลื่อนไหวของขอมูลชุดหนึ่ง ๆ ตามระยะเวลาในอดีตวามีการเปลี่ยนแปลงอยางไรบาง ต้ังแตอดีต

จนถึงปจจุบันนี้  แสดงถึงทิศทางของขอมูลแตละชุด ต้ังแตอดีตจนถึงระยะเวลาสุดทายของขอมูลที่

รวบรวมได เปนวิธีการที่ใชพยากรณยอดขายในอนาคต โดยคาดวาจะมีลักษณะเชนเดียวกับ

ยอดขายในปจจุบันหรืออนาคต การรวบรวมขอมูลอาจจะรวบรวมไดทั้งในรูปของรายวัน ราย

สัปดาห รายเดือน รายไตรมาส และรายป 

 

วิธีการพยากรณแบบอนุกรมเวลาแบงไดดังนี้ 

2.1 คาเฉลี่ยเคลื่อนที่อยางงาย (Single Moving Average) เทคนิคนี้เปนการนําขอมูลใน

อดีตมาถวงน้าํหนักเทาๆกนั เพื่อพยากรณในอนาคต  
 

1+tF  =   Xt +Xt-1 +... +Xt-n-1    (2.10) 

                 n 
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เมื่อ 

Ft   = คาพยากรณในงวดที ่t 

X t  = ขอมูลในงวดที ่t 

n   =  จํานวนงวดทีน่าํมาหาคาเฉลี่ย 

 

2.2 คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนัก (Weighted Moving Average) จากเทคนิคาเฉลี่ย 

เคลื่อนที่อยางงายใหน้ําหนักขอมูลในอดีตเทาๆ กันทุกงวด เพื่อพยากรณในอนาคตแตเทคนิค

คาเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถวงน้ําหนักจะมีการใหน้ําหนักขอมูลในอดีตไมเทากัน โดยที่ผลรวมของ

น้ําหนักที่ใหจะตองมีคาเทากับ 1 โดยสูตรการพยากรณ คือ 

 

( )11211 ... +−−+ +++= ntnttt XWXWXWF    (2.11) 

 

เมื่อ 

Ft = คาพยากรณในงวดที ่t    Xt  = ขอมูลในงวดที ่t 

N = จํานวนงวดทีน่ํามาหาคาเฉลี่ย   W = น้ําหนักของขอมูล 

 

2.3 วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กโปเนนเชียลครั้งเดียว (Single Exponential Smoothing) 

วิธีการปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพแนนเชียล (Exponential Smoothing) วิธีนี้เปนวิธีพยากรณสําหรับ

อนุกรมเวลาที่มีคาเฉลี่ยไมคงที่ โดยเปนการหาคาเฉลี่ยแบบถวงน้ําหนัก ซึ่งจะใหน้ําหนักกับขอมูล 

ปจจุบันมากที่สุด และใหน้ําหนักลดลงเรื่อย ๆ สําหรับขอมูลอดีตตามลําดับ 

 

1 1(1 )t t tF A Fα α− −= + −     (2.12) 

 

เมื่อ   

Ft  = คาพยากรณ ณ ชวงเวลา t   At = คาจริงทีเ่กิดขึ้น ณ ชวงเวลา t 

α = คาถวงน้าํหนัก Smoothing โดย 0 1α≤ ≤  ซึ่งการกําหนดคานี้จะขึ้นอยูกับดุลพินิจ 

 

 วิธีการเอ็กโปแนนเชียล เปนเทคนิคการพยากรณที่ใชกันอยางแพรหลาย เพื่อใชในการคุม

สินคาคงคลังและใชในการวางแผนทางธุรกิจ ซึ่งกระบวนการของการพยากรณดวยวิธีเอ็กโปแนน-

เชีย สามารถใชกับการพยากรณที่เกี่ยวของกับอนุกรมเวลา และสามารถนําเทคนิคการพยากรณที่
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ใหคาความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด ไปประยุกตใชเปนเครื่องมือสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ  

(Bermudez, Segura and Vercher, 2006) 

 วิธีนี้แสดงใหเห็นวาการปรับเรียบเอ็กโปแนนเชียลสามารถนําไปใชพยากรณการควบคุม

สินคาคงคลังได โดยไมมีคาความผิดพลาดของการพยากรณอยูในชวงของการควบคุม ซึ่งสามารถ

อธิบายไดในเทอมของรูปแบบทางสถิติ (Snyder, Kochler and Ord, 2002) 

 

2.4  วิธีการหาคาเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่ซ้ําสองครั้ง (Double Moving Average) เปนการหา

คาเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่อยางงายซ้ํา 2 คร้ัง คร้ังแรกหาคาเฉลี่ยจากขอมูลที่มี และครั้งที่สองเปนการ

หาคาเฉลี่ยจากขอมูลคาเฉลี่ยที่ผานการคํานวณในครั้งแรก โดยมีเงื่อนไขวาจํานวนเทอมของการ

หาคาเฉลี่ยทั้งสองครั้งตองกําหนดใหเทากัน ตามหลักการของวิธีการหาคาเฉลี่ยแบบเคลือ่นทีอ่ยาง

งาย วิธีนี้เหมาะสมสําหรับขอมูลที่มีการเคลื่อนไหวแบบแนวโนมเชิงเสนตรง (Linear Trend Data)

และเหมาะสําหรับการพยากรณในระยะสั้น โดยสูตรการพยากรณ คือ 

 

                                                                                                            (2.13)   

           

(2.14) 

           

          (2.15) 

           (2.16) 

          (2.17) 

 

 

เมื่อ 

St  = คาพยากรณในงวดที ่t  Xt  = ขอมูลในงวดที ่t 

n  = จํานวนงวดทีน่ํามาหาคาเฉลี่ย m  = จํานวนงวดที่พยากรณไปขางหนา 

a  = คา intercept   b   = คา slope 

 

2.5 วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กโปเนนเชียลซ้ําสองครั้ง (Double Exponential Smoothing) 

วิธีการพยากรณนี้เรียกอีกอยางหนึ่งวา วิธีการพยากรณของบราวน (Brown’s Method) เหมาะ
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สําหรับขอมูลที่มีการเคลื่อนไหวแบบแนวโนมเชิงเสนตรง(Linear Trend Data) และไมมีการ

เคลื่อนไหวแบบฤดูกาล (Seasonal Data) เหมาะสมกับการพยากรณในระยะสั้น จนถึงการ

พยากรณในระยะปานกลาง (Short Term Medium Term)  
 

 

          (2.18) 

          (2.19) 

          (2.20) 

          (2.21) 

          (2.22) 

 

เมื่อ 

St  = คาพยากรณในงวดที ่t  Xt  = ขอมูลในงวดที ่t 

n  = จํานวนงวดทีน่ํามาหาคาเฉลี่ย m  = จํานวนงวดที่พยากรณไปขางหนา 

a  = คา intercept    b  = คา slope 

α = คาคงที่ในการปรับเรียบ 
 
 

2.6 วิธวีินเทอร (Winters Method) ใชกับขอมูลที่เปนแนวโนมและฤดูกาล โดยจะ 

มีองคประกอบการปรับเรียบ, ความเปนแนวโนม และความเปนฤดกูาล 

 

 

          (2.23) 

          (2.24) 

          (2.25) 

            

(2.26) 

 

เมื่อ 

St  =  สําหรับปรับใหเรียบ     bt =  สําหรบัการทาํใหเปนแนวโนม 

It   =  สําหรับการทาํใหเปนฤดูกาล    Ft =  คาพยากรณในงวดที ่t   

α = สปส.การปรับเรียบ (0 ≤ α ≤ 1)    γ = สปส.ปรับแนวโนม (0 ≤ γ ≤ 1) 
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m = จํานวนงวดที่พยากรณไปขางหนา    β = สปส.ปรับฤดูกาล (0 ≤ β ≤1) 

L  = ความยาวของชวงฤดูกาล     Xt = ขอมูลที่เวลา t 

 
2.2.2 การวัดความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ (Forecasting Error) 
เปนการวัดความคลาดเคลื่อนของคาจริงและคาที่พยากรณได จะพิจารณาจากคาจริงที่

ใกลเคียงคาพยากรณที่สุด หรือทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด ยอมเปนคาที่เหมาะสมกับ

การใชพยากรณใหไดผลลัพธที่แมนยําและใกลเคียงที่สุดในการตรวจสอบวา เราเลือกใชเทคนิค

การพยากรณไดเหมาะสมหรือไมเพียงไร เราสามารถจะตรวจสอบไดโดยการพิจารณาคาผิดพลาด

ของคาพยากรณ เมื่อ เปรียบเทียบกับคาความตองการจริง คาผิดพลาดยิ่งต่ํายิ่งดี ซึ่งเราสามารถ

เลือกใชตัวตรวจสอบคาผิดพลาดไดดังนี้ 

 

ความคาดเคลือ่น (et) = คาจริง (At) – คาพยากรณ (Ft) 

 

1. คาเฉลี่ยความผิดพลาดสมบูรณ (Mean Absolute Deviation, MAD) 

เปนเทคนิคทีว่ดัความแมนยาํโดยแกปญหาเทคนิคคาเฉลี่ยความผิดพลาด โดยการ

พิจารณาความแตกตางของคาจริง และ คาพยากรณโดยไมคิดเครื่องหมาย 

 

1

N
t t

t

A F
MAD

N=

−
=∑      ; เมื่อ N เปนจํานวนคาบเวลา t ทัง้หมด (2.27) 

 

คา MAD ยิ่งนอย หมายถึง การพยากรณยิ่งแมนยํา 

 

2. คาเฉลี่ยความผิดพลาดกาํลังสอง (Mean Square Error, MSE) 

เปนเทคนิคทีว่ดัความแมนยาํโดยแกปญหาเทคนิคคาเฉลี่ยความผิดพลาด โดยพิจารณา

ความแตกตางระหวางคาจริงกับคาพยากรณโดยวิธียกกาํลังสอง 

 
2

1

( )N
t t

t

A FMSE
N=

−
=∑       (2.28) 

 
คา MSE ยิ่งนอย หมายถึง การพยากรณยิ่งแมนยํา 
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3. คาเฉลี่ยของรอยละความผิดพลาดสมบรูณ (Mean Absolute Percentage Error, MAPE) 

เปนเทคนิควัดความแมนยาํโดยคํานวณรอยละความผิดพลาดในการพยากรณโดยไม

คํานึงถึงเครื่องหมาย คาที่ไดตํ่าแสดงวาเทคนิคนัน้มีความแมนยํา 
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คา MAPE ยิ่งนอย หมายถงึการพยากรณยิ่งแมนยํา 

 
2.3 ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

โกศาชาญ จริยาวิโรจน  (2543) ในงานวิจัยชิ้นนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาระบบควบคมุ

การผลิตและสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสม เปนกรณีศึกษาในอุตสาหกรรมบัลลาสต 

มีวัตถุประสงคใหโรงงานนี้สามารถทํางานไดเปนระบบและมีประสิทธิภาพมากขึ้น งานวิจัยเริ่ม

ต้ังแตการพยากรณความตองการผลิตภัณฑ โดยใชตัวแบบที่เหมาะสมกับรูปแบบความตองการ

ของผลิตภัณฑแตละตัว ซึ่งอาจจะไมเหมือนกัน แลวนําขอมูลเหลานี้ไปใชวางแผนการผลิต จากนั้น

นําไปใชควบคุมการผลิตและซื้อวัตถุดิบ และผลิตชิ้นสวนที่ใชในการผลิต  ในสวนแผนรายละเอียด

การผลิตมีการพัฒนาโปรแกรมคอมฯขึ้นมา เพื่อเปนเครื่องมือชวยใหการทํางานสะดวกและถูกตอง

มากข้ึน และโปรแกรมสามารถใชควบคุม การเบิกจายวัตถุดิบและชิ้นสวน, การสั่งซื้อและสั่งผลิต  

เปนตน 

 หลังจากที่ไดนําระบบที่พัฒนานี้ไปใชในการทํางานจริง พบวา ผลเปนที่นาพอใจ เพราะ

สามารถลดคาใชจายตางๆที่ไมจําเปน เชน ดอกเบี้ยและคาเก็บรักษาจากการสั่งซื้อสินคาที่มาก

เกินตองการ เปนตน  และยังทําใหทํางานไดสะดวก, ถูกตองแมนยํา, มีระบบขึ้นดวย  

 

ศักดิ์ชัย บูรณพันธุศรี (2546)  การคนควาอิสระนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการจัดการดาน

สินคาคงคลังของกิจการวัสดุกอสราง กรณีศึกษาหางหุนสวนสามัญนิติบุคคล ซิ้น เชียง หลี เพื่อ

ศึกษาการจัดการดานสินคาคงคลังและเพื่อหาแนวทางในการแกปญหาที่เกิดขึ้นภายใน หสน.ซิ้น 

เชียง หลี  ผูศึกษาไดใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่เรียกวา EOQ model มาใชในการปรับปรุง

การจัดการดานสินคาคงคลัง เพื่อหาปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด และใชการกําหนดจุดสั่งซื้อ

ใหม ในการแกปญหา โดยมีการทดสอบความไมแนนอนของอัตราการใชสินคาและชวงเวลานํา 

ดวยการกําหนดใหมีสินคาคงคลังเผื่อไว โดยใชสินคาตัวอยางในการศึกษา 36 ชนิด 
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 ผลจากการศึกษาพบวา เมื่อนําการสั่งซื้ออยางประหยัดมาใชแลว และเปรียบเทียบกับ

กอนหนาที่จะนํา model นี้มาใช  คาใชจายรวมที่เกิดขึ้นจากการสั่งซื้ออยางประหยัด จะสามารถ

ลดคาใชจายรวมลงได เปนมูลคาถึง 85,114.7 บาทตอป และบริษัทควรนําระบบคอมพิวเตอรและ

โปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปมาใชในการจัดการฐานขอมูลและการจัดระบบควบคุมสินคาคง

คลังแบบอัตโนมัติ ซึ่งจะชวยใหการดําเนินการดานสินคาคงคลังเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมาก

ข้ึน และบริษัทสามารถลดคาใชจายรวมที่เกิดขึ้นจากสินคาคงคลังไดเปนจํานวนมาก 

 

 วีรพงค อัครพสุชาติ (2547) ไดศึกษาการควบคุมตนทุนสินคาคงคลังของโรงงาน

อุตสาหกรรมแหงหนึ่งในจังหวัดลําพูน มีวัตถุประสงคเพื่อทําการศึกษารูปแบบในการควบคุม

ตนทุนของสินคาคงคลัง และเพื่อหารูปแบบที่มีประสิทธิภาพในการควบคุมตนทุนของสินคาคงคลัง  

ในการวิจัยนี้ไดใชทฤษฎีการแบงกลุม ABC Classification มาชวยในการแบงกลุมสินคา และ

เลือกทําการศึกษาเฉพาะกลุมเอเทานั้น เนื่องจากสินคาคงคลังกลุมเอ มีมูลคามากที่สุดในการจัด

กลุม จากนั้นไดนํา EOQ model และ Newsboy model มาใชในการควบคุมตนทุนของสินคาคง

คลัง โดยทําการเปรียบเทียบกันระหวาง 2 โมเดลนี้ วาโมเดลไหนจะมีความเหมาะสมในการ

ควบคุมตนทุนของสินคาคงคลังมากกวากัน 

ผลการศึกษาพบวา เมื่อไดพิจารณาเปรียบเทียบปริมาณความตองการสินคาคงคลังกับ

ปริมาณผลผลิตของโรงงานพบวา ความตองการใชสินคาคงคลังกลุมเอ ไมไดมีความสัมพันธกัน

โดยตรงกับปริมาณผลผลิตของโรงงาน แตข้ึนอยูกับการวางแผนและการปฎิบัติงานของฝาย

วิศวกรรม ทําใหความตองการใชสินคาคงคลังแตละรายการไมมีความสม่ําเสมอตลอดทัง้ป และผล

จากการใช EOQ model และ Newsboy model แสดงใหเห็นวาการใช EOQ model มีคาใชจาย

เทากับ 87,278,.42 บาท และ Newsboy model มีคาใชจายเทากับ 122,718,.96  บาท และเมื่อ

พิจารณาการขาดแคลนสินคาคงคลังที่จะทําใหเกิดตนทุนคาเสียโอกาส พบวา การจัดการดวย 

EOQ model มีโอกาสเกิดการขาดแคลนรอยละ 63.38 ของจํานวนรายการสินคาคงคลัง ตนทุนคา

เสียโอกาส 84,375 บาท และ Newsboy model มีโอกาสเกิดการขาดแคลนรอยละ 1.41 ของ

จํานวนรายการสินคาคงคลัง ตนทุนคาเสียโอกาส 1,875 บาท ดังนั้นรูปแบบที่เหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพที่ควรนํามาใชในการควบคุมตนทุนสินคาคงคลังของโรงงานนี้ คือ Newsboy model 

เพราะเมื่อเปรียบเทียบกับการใช EOQ model แลวจะมีตนทุนรวมที่ตํ่ากวา 
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ศศิธร สาดแสงจันทร  (2547) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการวิเคราะหเพื่อลดระดับสินคาคง

คลังประเภทชิ้นสวนอะไหลเครื่องมือในโรงงานผลิตแผงวงจรไฟฟารวม โดยเริ่มจากการแบงกลุม

ตามความสําคัญโดยใชเทคนิค AHP(Analytic Hierarchy Process) โดยพิจารณาปจจัยการ

ทดแทนกันของอะไหล ประเภทของอะไหล และ เวลานําไปพรอมๆกัน จากการแบงกลุมพบวา

รายการที่มีความสําคัญมากกลุม A มี194 รายการ รายการที่ความสําคัญปานกลางกลุม B มี  

2,173 รายการ และที่เหลือมี 10,002 รายการเปนรายการที่มีความสําคัญนอยกลุม C ซึ่งงานวิจัย

จะทําการศึกษาเฉพารายละเอียดของรายการที่มีความสําคัญมากกลุม A  194 รายการ  และ

คํานวณหาปริมาณพัสดุคงคลัง และ ปริมาณพัสดุคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) และ

จุดสั่งใหม (Re-Order Point) ของ Spare parts เฉพาะรายการที่มีความสําคัญมากกลุม A 

 จากการศึกษาพบวาปจจุบันโรงงานยังขาดการจัดทําระบบขอมูลที่ดี ทําใหเกิดปญหา

มูลคาการจัดเก็บสูงถึง 18,077,707.27 เหรียญสหรัฐฯ แตหลังจากการจัดทําระบบฐานขอมูลดวย

โปรแกรมแอคเซส ทําใหทราบขอมูลที่มีประสิทธิภาพ มีประโยชนในการนําไปใชตอมากขึ้น และ

พบวามีSpare part ที่มีการสั่งซ้ําซอนกันทั้งสิ้น 618 รายการ และเปนรายการที่ถูกยกเลิกการสั่ง

แลวแตยังมีการสั่งซื้ออยูทั้งสิ้น 2,132 รายการ ซึ่งการจัดทําระบบฐานขอมูลนี้สามารถชี้บงถึง

ปริมาณคงคลังที่จําเปนตองขจัดออกจากคลังคิดเปนมูลคาการเก็บเทากับ 771,655.45 เหรียญ

สหรัฐฯ 

 

         ศันสนีย เลาหวิวัฒน (2548) ทําการศึกษาเรื่องการจัดการดานวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 

กรณีศึกษา บริษัท ไทตาตามิ โปรดักส จํากัด การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาระบบการ

จัดการและปญหาดานการจัดการวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่เหมาะสมแกบริษัท  ซึ่งกิจการมีระบบ

การผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ทําใหประสบปญหาดานระบบการจัดการวัสดุคงคลัง การควบคุม

สินคาคงคลัง การประมาณการๆใชวัตถุดิบลวงหนาไดยาก และมีจํานวนวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง

บางประเภทไมเหมาะกับความตองการของฝายผลิต จึงไดเสนอแนวทางแกไขปญหาโดยเริ่มจาก

การจัดการแบงประเภทวัสดุแบบ ABC และไดนําเสนอแนวทางในการควบคุมวัตถุดิบและวัสดุคง

คลังแตละประเภท โดยในวัตถุดิบและวัสดุคงคลังประเภท A ใชการควบคุมแบบระบบการสั่งซื้อที่

ปริมาณคงที่  ประเภท B ใชระบบการควบคุมแบบการสั่งซื้อที่ระยะเวลาคงที่  และประเภท C ใช

การควบคุมแบบระบบสองกลองในการศึกษานี้ไดใหขอเสนอแนะดังนี้ 

         1. ในการตรวจรับวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง ควรมีการสุมตรวจคุณภาพตามความสําคัญ

จากการแบงประเภทตามแบบ ABC เพื่อใหไดวัตถุดิบและวัสดุคงคลังที่มีคุณภาพ              
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         2. การสั่งซื้อวัตถุดิบและวัสดุคงคลังควรหาผูขายไวหลายรายเพื่อปองกันการผูกขาดและ

ขาดแคลนวัตถุดิบและวัสดุคงคลัง 

         3. ในการจัดเก็บและจัดวางวัสดุ ควรยึดหลักการจัดเก็บตามวิธี FIFO ซึ่งจะทําใหวัตถุดิบ

และวัสดุคงคลังที่เขามากอนถูกนําไปใชกอน เพื่อปองกันปญหาเรื่องของความเสื่อมสภาพของวัตุ

ดิบและสินคาที่ถูกเก็บไวนาน 

         4. ผูบริหารควรใหผูควบคุมคลังสินคาและฝายบัญชี มีการตรวจนับวัตถุดิบและวัสดุคง

คลังที่เหลือในคลังสินคา ทุกเดือน ทุกไตรมาส ทุกป ตามประเภทความสําคัญที่ไดจัดไวตามหลัก 

ABC และนํามาวิเคราะหเกี่ยวกับระบบจุดสั่งซื้อใหม 

         5. บริษัทควรนําเอากิจกรรม 5ส มาใชในดานการผลิตและในงานคลังวัตถุดิบและวัสดุ 

เพราะระบบ 5ส เปนกิจกรรมสนับสนุนตั้งแตข้ันตอนการจัดเก็บ การจัดวาง รักษาความสะอาด 

เพื่อกระตุนจิตสํานึกของพนักงานทุกคนในการดูแลสถานที่ทํางาน 

 

ศิริพร ต้ังวิบูลยพาณิชย (2548)  ศึกษาปญหาสําคัญที่พบในโรงงานตัวอยางคือ ผลิต

สินคาไมทันตามกําหนดเวลา ทําใหเกิดการสงงานมอบงานลาชา ซึ่งสาเหตุมาจากการขาด

วัตถุดิบที่ใชในการผลิต โดยผูวิจัยจึงไดเสนอการวิธีการจัดการสินคาคงคลังที่เปนระบบ โดยเลือก
ปรับปรุงในกลุมคอยลขนาดกลางเพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงคอยลกลุมอ่ืน ๆ โดยมีข้ันตอน
การวิจัยคือใชเทคนิคการแยกกลุมตามความสําคัญ ทฤษฎี ABC Classification System และได

เลือกศึกษาวัสดุคงคลังกลุม A ที่มีมูลคาสูงสุดในกลุม จากนั้นจะนํากลุมวัตถุดิบที่มีความสําคญัสงู

มาทําการพยากรณความตองการวัตถุดิบในชวงเวลาถัดไปดวยวิธีการพยากรณแบบฤดูกาลของ

วินเตอร เพื่อหาปริมาณของการสั่งซื้อที่ประหยัด, ปริมาณวัตถุดิบคงเหลือในคลังที่จุดสั่งซื้อ และ

ปริมาณสินคาคงคลังที่ปลอดภัย ซึ่งการจัดการวัสดุคงคลังของระบบที่เสนอะแนะทําใหสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยลดการรอคอยวัตถุดิบของโรงงานตัวอยางเปนรอยละ 96.21 จาก

เดิมรอยละ 92.59 หรือประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนรอยละ 3.62 และสามารถลดความสูญเสียโอกาส

ทางการขาย เนื่องจากการรอคอยวัสดุในการผลิตไดรอยละ 96.21 ซึ่งลดอัตราดอกเบี้ยของเงิน

ลงทุนที่ใชในการสั่งซื้อวัตถุดิบของโรงงานตัวอยางไดประมาณ 144,921.6 บาทตอเดือน 
 

อนุชา กิตติศุภรพงศ (2550) ไดนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงการจัดการระบบบริหาร

วัสดุคงคลัง กรณีศึกษา โรงงานผลิตตูแชทําความเย็น โดยใชหลักการจัดการแบงกลุมวัสดุแบบ 

ABC ในการแบงกลุมสินคาคงคลัง จากนั้นจึงใชทฤษฎีการสั่งซื้อแบบประหยัด (EOQ) ในการ

ควบคุมการสั่งสินคาและไดปรับปรุงโดยใชเทคนิคการวางแผนความตองการวัสดุคงคลังดวย
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ทฤษฎี MRP โดยไดทําการเขียนโปรแกรม MRP ข้ึนมาใชเอง ซึ่งหลังการปรับปรุงพบวาสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการบริหารวัสดุคงคลังไดสูงขึ้น และมีคาใชจายโดยรวมลดลง 

ธนวัธน บุณนายวา (2550)  สารนิพนธนี้มีจุดประสงคเพื่อศึกษาเกี่ยวกับการวิเคราะห

ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมเพื่อที่จะลดคาใชจายในการสั่งซื้อและคาใชจายในการจัดเก็บอีกทั้ง

ลดปญหาสินคาขาดแคลน โดยบริษัทที่ไดเปนตัวอยางในการศึกษาดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับการนําเขา

สินคาอุปกรณนิวเมติกและ Solenoid valve จากตางประเทศ ซึ่งมีสินคาที่นําเขาจํานวนหลายชนิด

แตละชนิดมีปริมาณควาตองการและชวงเวลาที่ตองการสินคาแตกตางกัน ทําใหยากในการ

คํานวณปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม  การศึกษาวิจัยครั้งนี้จะใชหลักทฤษฎี ABC Classification 

System ในการวิเคราะหหาระดับความสําคัญของสินคาแตละชนิด ซึ่งเมื่อไดผลจากการแบงกลุม

ดวยทฤษฎี ABC แลวก็จะเลือกทําการศึกษาแตสินคาคงคลังกลุม A เทานั้น เพราะถือวาเปนสินคา

คงคลังที่มีระดับความสําคัญมากที่สุด จากนั้นจะใชการพยากรณความตองการสินคาตอป และใช

ทฤษฎี Economic Order Quantity แบบ Basic Model และ (Q,R) Model ในการคํานวณปริมาณ

การสั่งซื้อที่เหมาะสม   

ผลที่ไดจากการคํานวณพบวาแตละวิธีใหผลที่แตกตางกัน ผลที่ไดจากการคํานวณวิธีเดียว

จึงไมใชคาใชจายที่นอยที่สุด จะตองพิจารณาสินคาแตละชนิดและเลือกวิธีที่ใหคาใชจายนอยที่สุด

ในสินคาแตละชนิด ซึ่งจะทําใหมีคาใชจายนอยกวาการสั่งซื้อแบบเกาประมาณ 1,440,000 บาท 

หรือลดลงประมาณ 24% ของคาใชจายทั้งหมดจากการใชวิธีการแบบเดิม 

 

Ramakrishnan Ramanathan (2004) บทความนี้นําเสนอวิธีการแบงกลุม ABC ที่มี

หลายทางเลือกโดยใชวิธีแกปญหาสมการเชิงเสนแบบถวงน้ําหนักเขามาชวยวิเคราะหจัดกลุม 

ทางเลือกสําหรับแบงกลุม ABC ในบทความนี้เลือกใช 4 ทางเลือก (1) ตน ทุนเฉลี่ยตอหนวย (2) 

มูลคาการใชตอป (3) ความสําคัญของสินคา โดยถาสินคามีความสําคัญมากน้ําหนักเปน 1 

ความสําคัญปานกลางน้ําหนักเปน 0.50 และถาไมมีความสําคัญน้ําหนักจะอยูที่ 0.01 (4) 

ชวงเวลานํามีคาอยูระหวาง 1– 7 สัปดาห สินคาที่นํามาจัดกลุมในบทความนี้มีจํานวน 47 ชนิด ทํา

การเปรียบเทียบการแบงกลุมจาก 3 วิธี คือ 
1.วิธีปญหาสมการเชิงเสน โดยใหคาน้ําหนักของแตละปจจัย แลวทําการแกสมการเชิงเสน 

จะไดวาสินคาที่มีคาผลรวมน้ําหนักจากสมการมากกวา 86% เปนกลุม A (10 ชนิด) ต่ํากวา 66% 

( 23 ชนิด) เปนกลุม C 

2.วิธ ีABC ที่พิจารณาเฉพาะปจจัยมูลคาการใชโดยเรียงลําดับมูลคาจากมากไปนอยแลว 
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พิจารณาเปอรเซ็นตสะสมในการจัดกลุม 

3.วิธี AHP โดยบทความฉบับนี้ไดอางอิงคาน้ําหนักจากบทความของ Flores (1992) ที่ให 

ความสําคัญกับปจจัยเรียงลําดับคาน้ําหนักดังนี้ ตนทุนเฉลี่ยตอหนวยมีน้ําหนักเปน 0.079มูลคา

การใชตอปเปน 0.091 ชวงเวลานําเปน 0.410 และ ความสําคัญของสินคาเปน 0.420 

 ผลจากการทําวิธีทั้ง 3 จะไดกลุมสินคาที่แตกตางกันทั้งนี้ข้ึนกับขอสมมติของแตละวิธีการ 

ยกตัวอยาง สินคา S4 ถาพิจารณาตามวิธีที่ 2 จะเปนสินคากลุม A เพราะมีมูลคาการใชสูงเปน

ลําดับที่ 4 (จาก 47 ชนิด ) เชนเดียวกับวิธีที่ 1 ที่ S4 ก็เปนสินคากลุม A แตถาพิจารณาวิธีที่ 3 

สินคา S4 จะถูกจัดกลุมเปนกลุม C เนื่องจากวิธีที่ 3 ใหคาน้ําหนักของมูลคาการใชตํ่านั้นเอง จาก

วิธีแบงกลุมที่พิจารณาหลายทางเลือกในบทความนี้จะเห็นวาวิธีสมการเชิงเสนแบบถวงน้ําหนักนั้น

เขาใจงาย และการปรับเปลี่ยนขอจํากัดของสมการก็สามารถทําไดตามรูปแบบการแกปญหา

โปรแกรมเชิงเสน 
 
 Geoff Buxey (2006) งานวิจัยนี้ไดกลาวถึงแนวทางในการจัดการการสินคาคงคลัง โดย

พูดถึงทฤษฎี EOQ ซึ่งมี 2 รูปแบบดวยกัน คือ แบบการสั่งซื้อดวยปริมาณคงที่เรียกวาแบบ Q-type 

และแบบการสั่งซื้อดวยชวงเวลาคงที่เรียกวาแบบ P-type นอกจากนั้นยังไดกลาวถึงการนําวิธีการ

แบงกลุมแบบ  ABC มาอธิบายถึงความเปนมาและการนําไปใชในกรณีศึกษา เชน ในซุปเปอรมา

เก็ต วาชวยทําใหการจัดการสินคาคงคลังดีข้ึน 
  

Lining Bai and Ying Zhong (2008)  วิทยานิพนธนี้ไดกลาวถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของสินคาคงคลังของบริษัท HEM-SOL FORSALJNINGS AB ซึ่งเปนบริษัทขนาดเล็กที่จัด

จําหนายอุปกรณเกี่ยวกับในฟตเนส  ซึ่งมีปญหาในปจจุบันนี้คือบริษัทไมมีนโยบายการควบคุม

สินคาคงคลัง, ไมสามารถประเมินจํานวนความตองการของสินคาได, เวลานําในการสั่งสินคา

คอนขางใชเวลานานถึงประมาณ 3 เดือน วัตถุประสงคในการวิจัยเพื่อตรวจสอบถึงสาเหตุของ

ปญหาและเสนอคําแนะนําใหกับผูบริหารไดทราบ  โดยมีการเก็บขอมูลในการวิจัยจากผูจัดการ,

บุคลากรที่เกี่ยวของในสวนขอคลังสินคาของบริษัท และขอมูลการสั่งซื้อสินคารายป เพื่อเปน

ตัวอยางในการวิจัย 20 ตัวอยาง และใชทฤษฎี ABC Classification System ในการแบงกลุม

สินคา และใชทฤษฎี EOQ มาใชในการควบคุม 
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นิยามศัพท 
 
สินคาคงคลงั คือ วัตถุดิบ สินคาที่อยูในระหวางการผลิต สินคาสาํเร็จรูป ตลอดจนวัสดุและ

อุปกรณตางๆ ที่บริษัทไดจัดซื้อหรือผลิตเกบ็ไวเพื่อใชในการขาย 

 

การจัดการสินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลัง  หมายถึง  การจัดการดําเนินงานตามขั้นตอน โดยเริ่ม

ต้ังแตการขอสั่งซื้อสินคาหรือวัสดุ  การตรวจรับ การจัดเก็บ  การบันทึกขอมูลเกี่ยวกับสินคาหรือ

วัสดุ  และตรวจสอบปริมาณสินคาหรือวัสดุคงคลัง เพื่อใหมีจํานวนมากพอกับความตองการใชโดย

ไมขาดแคลน และจะตองไมมีสินคาหรือวัสดุคงเหลือมากจนเกินไป ซึ่งจะเปนสาเหตุใหเงินทุนของ

ธุรกิจไปจมอยูในสินคาหรือวัสดุคงเหลือ (ณัฏฐพันธ  เขจรนันทน, 2545) 

 

สินคาขาดมือ (Stock Out)  หมายถึง สภาพที่เกิดขึ้น  เมื่อธุรกิจไมสามารถจัดหาสินคาในปริมาณ

ที่เพียงพอ และตรงกับเวลาที่ลุกคาตองการได 

 

ชวงเวลานํา (Lead Time) หมายถึง ชวงเวลานับต้ังแตเร่ิมดําเนินการออกเอกสารเกี่ยวกับการ

ส่ังซื้อจนกระทั่งธุรกิจไดรับสงมอบสินคา แลวทําการตรวจรับและจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคา 

 

ปริมาณการสั่งที่ประหยัด (Economic Order Quantity : EOQ) หมายถึง ขนาดของการสั่งซื้อที่ทํา

ใหตนทุนรวมตอป (Total annual cost) ของการสั่งซื้อและการจัดเก็บสินคาคงคลังมีคาต่ําสุด 

 

จุดสั่งใหม (Reorder point) หมายถึง เปนระดับคงคลังทีถู่กกาํหนดไววาตองมีการสั่งเพิ่มเพื่อ

ทดแทนวัสดุหรือสินคาสําเรจ็รูปที่ถูกใชไป 

 

การพยากรณ หมายถงึการคาดการณหรือทํานาย (Predict) เกี่ยวกับลักษณะหรือแนวโนมของสิ่ง

ที่สนใจที่จะเกดิขึ้นในอนาคต 

จากทฤษฎีที่กลาวถึงในบทนี้ ไดแก ทฤษฎีการบริหารจัดการสินคาคงคลัง (Inventory 

Control) และทฤษฎีการพยากรณ (Forecasting) ซึ่งจะนํามาใชในการดําเนินงานวิจัยนี้ และใน

สวนถัดไปของงานวิจัยจะกลาวถึงระเบียบวิธีที่จะใชสําหรับการวิจัยนี้ ซึ่งจะแสดงขั้นตอนการ

ดําเนินงานดังกลาวนี้ในบทที่ 3 ตอไป 


