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2.1  แนวความคดิเกี่ยวกับประเภทของการผลิตในอุตสาหกรรม  

 

ประเภทของการผลิตแบงตามลักษณะของระบบการผลิตและปริมาณการผลิตสามารถ
จําแนกไดดังตอไปนี้ ชุมพล ศฤงคารศิริ (ชุมพล  ศฤงคารศิริ.  2545 : 4) 

การผลิตแบบโครงการ ) Project Manufacturing(  เปนการผลิตผลิตภัณฑขนาดใหญ 
ราคาแพงและมีลักษณะเฉพาะตามความตองการของลูกคาเฉพาะราย เชน การสรางเขื่อน การสราง
ทางดวน การตอเรือดําน้ํา การตอเครื่องบิน ฯลฯ การผลิตแบบโครงการมักมีปริมาณการผลิตตอคร้ัง
นอยมากหรือผลิต คร้ังละชิ้นเดียวและใชเวลานาน การผลิตจะเกิดขึน้ที่สถานที่ตั้งของโครงการเมื่อ
สรางงานเสร็จโครงการหนึ่งจึงยายทั้งคนและวัสดุส่ิงของเครื่องมือตางๆไปรับงานใหม เครื่องมือที่
ใชจึงเปนแบบอเนกประสงคซ่ึงเคล่ือนยายไดงายและคนงานตองสามารถทํางานไดหลายอยางจึงตอง
ใชแรงงานมีฝมือที่ผานการอบรมอยางด ี

การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Job Shop หรือ Intermitted Production) เปนการผลิตผลิตภัณฑ 
ที่มีลักษณะหลากหลายตามความตองการของลูกคา โดยมีปริมาณการผลิตตอคร้ังเปนล็อตมีการ
เปลี่ยนผลิตภณัฑที่ผลิตคอนขางบอยและผลผลิตไมมีมาตรฐานนัก เครื่องจักรอุปกรณตางๆ จะถกู
รวมกันตามหนาที่การใชงานไวในสถานกีารผลิต แยกเปนหมวดหมูอยูตามสัดสวนตาง ๆ ของ             
ผังโรงงานในจุดที่จะสามารถทําใหกระบวนการผลิตทุกผลิตภัณฑสามารถดําเนินไปตามขั้นตอน
การผลิตที่กาํหนดไวอยางคลองตัว การเดินเครื่องจักรผลิตจะผลิตสินคาชนิดหนึ่งจนไดปริมาณ
ตามที่ตองการแลวจึงเปลี่ยนไปผลิต สินคาชนิดอื่นโดยใชเครื่องจักรชุดเดิม 

การผลิตแบบกลุม ) Batch Production( เปนการผลิตที่คลายกับการผลิตแบบไมตอเนื่อง
มากจนบางครัง้จัดเปนการผลิตประเภทเดยีวกนัแตจะแตกตางกนัตรงที่การผลิตแบบกลุมจะมีลักษณะ 
เฉพาะของผลิตภัณฑที่ผลิตแยกเปนกลุมๆ ในแตละกลุมจะผลิตตามมาตรฐานเดยีวกันทัง้ลอต ในขณะ 
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ที่การผลิตแบบไมตอเนื่องจะมีลักษณะเฉพาะของผลิตภณัฑหลากหลายกวาลักษณะการจัดเครื่องจักร 
อุปกรณของการผลิตแบบกลุมจะเหมือนกบัการผลิตแบบไมตอเนื่อง คือ จัดเครือ่งจักรตามหนาที่
การใชงานเปนสถานีแลวงานจะไหลผานไปแตละสถานีตามลําดับขั้นตอนของงาน และเนื่องจาก
การผลิตแบบกลุมเปนการผลิตของเปนล็อตขั้นตอนการผลติจึงมแีบบแผนลําดับเหมือนกันเปนกลุม ๆ 
ตามลอตการผลิตเหลา นั้นการผลิตแบบกลุมนี้ใชไดกับการผลิตตามคําสั่งซื้อและการผลิตเพื่อรอ
จําหนาย เชน  การเย็บเสื้อโหล เปนตน 

การผลิตแบบไหลผานหรือการผลิตตามสายการประกอบหรือการผลิตแบบซ้ํา (Line Flow 
หรือ Assembly Line หรือ Repetitive Production) เปนการผลิตผลิตภัณฑที่เหมือนกันในปริมาณ
มาก เชน การผลิตแชมพู การผลิตรถยนต การผลิตเครื่องซักผา เปนตน การผลิตแบบไหลผานจะมี
เครื่องจักรอุปกรณเฉพาะของแตละสายผลิตภัณฑแยกตางหากโดยไมมีการใชเครื่องจักรรวมกัน  
เครื่องจักรอุปกรณ จะเปนแบบเฉพาะงานสําหรับแตละสายผลิตภัณฑเพื่อการผลิตที่รวดเร็ว และได
ปริมาณมากการผลิตแบบ นี้จะเหมาะสมกับการผลิตเพือ่รอจําหนายหรือใชในการประกอบเพื่อรอ
คําสั่งซื้อจากลูกคาตอไป 

การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Process) หรือ (Continuous Flow Production) เปน
การผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐานมีจํานวนนอยชนดิ ปริมาณความตองการมีแนวโนมที่
แนนอนมกีารผลิตสินคาครั้งละมากๆ เพือ่สนองความตองการที่มีอัตราสูงในสายการประกอบ จงึมกั
นิยมใชเครื่อง จักรอุปกรณทีเ่ปนแบบเฉพาะอยาง  
 
2.2 แนวความคิดเกี่ยวกับการจัดการสินคาคงคลัง 

 

มีนักวิชาการหลายทานไดใหนิยามเกีย่วกับสินคาคงคลังดังตอไปนี ้
สินคาคงคลัง หมายถึง วัสดซ่ึุงอาจอยูในสภาพของวตัถุดบิ วัสดกุารผลติ อะไหล เชือ้เพลิง 

สินคาที่รออยูระหวางการผลิตและสินคาสําเร็จรูปซึ่งโรงงานไดเก็บไวในโกดัง หรือคลังสินคาเพื่อรอ
การผลิตการซอมบํารุงหรือเพื่อรอสงตอไปจําหนาย (สัณหชัย  กล่ินพกิุล.  2529 : 54) 

สินคาคงคลัง  หมายถึง วัสดุที่อยูในรูปของวัตถุดิบ วัสดุ อะไหล เชื้อเพลิง สินคาที่อยูใน
ระหวางการผลิต  และสินคาสําเร็จรูปซึ่งโรงงานเก็บไวในโกดัง หรือคลังสินคาเพื่อรอจําหนาย  
(ยุทธ ไวยวรรณ.  2545 : 364) 

สินคาคงคลัง หมายถึง วัสดทุี่มีไวใชในอนาคตวัสดุเหลานั้น ไดแก วัตถุดิบ ช้ินสวน 
อะไหล สินคาระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป (สุมน  มาลาสิทธิ์.  2546 : 329) 

สินคาคงคลัง  หมายถึง สินคาสําเร็จรูปหรือวัตถุดิบ สินคาบางอยางที่ตองเก็บสะสมไว
มากอาจเปนจาํนวนพันชิ้นขึน้ไป (วิจิตรา  ประเสริฐธรรม.  2546 : 221) 
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2.2.1  ระบบการควบคุมของคงคลงั  
การควบคุมสินคาคงคลังถือเปนงานที่ทําขึ้นเพื่อใหคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการจัดใหมีสินคา

คงคลัง ที่ต่ําที่สุด อยางไรกต็ามบริษัทมักจะมีสินคาคงคลังมากมายหลายชนิดไมวาจะเปนวัตถุดิบ 
ช้ินสวนประกอบหรือสินคาสําเร็จรูป ถาองคกรจะใหความสนใจควบคุมของเหลานี้ทั้งหมดในคลัง
อยางใกลชิดก็จะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายและเสียเวลามากของบางชนิดถึงแมวาจะมีประมาณการใช
มากแตถาราคาต่ํา มากๆ เชน ของจําพวกสกรู และนอต ฯลฯ การใหความสนใจอยางใกลชิดในการ
ควบคุมสินคาคงคลังชนิดนี้ก็จะไมคุมคากับสวนที่ประหยัดไดแตของบางอยางถึงแมจะมีจํานวนการ
ใชนอยคิดเปนจํานวนแค 5 – 10% ของจํานวนของทั้งหมดของมูลคาของที่ใชอาจจะสูงถึง  80% 
ของมูลคาของทั้งหมด ดังนั้นนอกเหนือจากสวนที่เปนนโยบายของฝายบริษัทแลวการควบคุม
สินคาคงคลังควรจะพิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดสินคาคงคลังดวยทางที่ดีที่สุด จึงควรจะจําแนก 
ประเภทสินคาคงคลังออกเปนชนิดที่มีความสําคัญมากและมีความสําคัญรองลงไป (วิทยา สุหฤทดํารง. 
2546 : 70) วิธีการจําแนกชนดิของคง คลังที่รูจักกนัโดยทั่วไปคือวิธี  ABC ซ่ึงเปนเทคนิคที่มหีลักการ
จําแนกของคงคลังตามจํานวนเงินของ คงคลังที่หมุนเวียนในคลังในรอบป  ความหมายการจําแนก
ของคงคลังตามระบบ  ABC จะแบงของคง คลัง ออกเปน  3 ชนิด (พิภพ  ลลิตาภรณ.  2543 : 101)  
คือ ชนิด  A เปนจํานวนเงนิทีห่มุนเวียนในคลังในรอบปมีมูลคาสูงที่สุดชนิด  B มีมูลคาสูงปานกลาง
และชนิด  C เปนมูลคาที่ต่ําที่สุดโดยถาเขียนเปนกราฟระหวางคาใชจายและจํานวนชนิดของคงคลัง
จะพบวาของคงคลังประมาณ 5% ของจํานวนหนวยทั้งหมด ที่มีมูลคาสูงถึง 80% ของมลูคาของคงคลัง
ทั้งหมดจงึถือวามีความสําคัญสูงมากจึงจดัใหกลุมของคงคลังชนิดนี้อยูในประเภท  A หรือจดัไดวามี
มูลคาสูง สําหรับประเภท  B หรือของคงคลงัที่มีมูลคาสูงปานกลางนั้นจะมีของคงคลังประมาณ 20% 
ถึง 30% รองลงมาสําหรับประเภท  C หรือของคงคลังที่มีมูลคานอย หมายถึง ปริมาณของคงคลังที่
เหลือทั้งหมดซึง่คิดเปนตนทนุเพียงเล็กนอยของตนทุนทั้งหมด การบรหิารของคงคลังจะประกอบดวย
การตรวจสอบปรมิาณของทีม่ีอยูแลวเปรยีบเทยีบกบัระดบัที่ตองการเพือ่ตัดสินใจวาจะสั่งผลิต ส่ังซื้อ
สินคาเพิม่ขึ้นหรือไมระบบที่ใชในการบรหิารการสัง่สินคาที่นิยมกนัโดยทั่วไปมอียู  2 ระบบ ซ่ึงแบง
ออกตามลักษณะการสั่งซื้อ (พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 57)  ไดแก 

 

2.2.1.1  ระบบของคงคลังโดยกําหนดปริมาณการสั่งคงที่  ) Fixed Order System( คือ 
ระบบที่มีการสั่งของคงคลังปริมาณเทากันทุกครั้งจุดของการสั่งใหมจะพิจารณาเมื่อของคงคลังลดลง 
มาถึงระดับ    SS + (d)(LT)   เมื่อกําหนดให 

SS    หมายถึง    ปริมาณของคงคลังสํารอง 
d       หมายถึง    อัตราความตองการโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลา 
LT    หมายถึง    ชวงเวลานําโดยเฉลี่ย 

แตรอบเวลาการสั่งซื้อแตละครั้งจะไมเทากนั  ระบบดังกลาวมีแนวความคิดมาจากระบบสองถัง คือ 
สินคาในกลองแรกจะมีปริมาณเทากับ  Q หนวย  สวนในกลองที่  2 จะมีปริมาณของคงคลังเพยีง
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พอที่จะใชในชวงเวลานําเมือ่เปดกลองที่  2 ก็จะสั่งสินคามาเพิ่มเทากับจํานวนกลองที่  1 เพื่อมาเติม
กลองที่  1 วัฏจักรของระบบนี้จะยอนอยูเชนนี้เร่ือยๆระบบนี้เหมาะกับของคงคลังที่มีหลายชนิดและ
แตละชนิดมีความสําคัญไมมากนัก 
 

2.2.1.2 ระบบของคงคลังโดยกําหนดรอบเวลาการสั่งของคงที่  (Fixed  Interval  
System) คือ ปริมาณการสั่งสินคาแตละครั้งจะไมเทากันแตจะกําหนดระยะเวลาการสั่งที่แนนอนและ
สม่ําเสมอถาปริมาณของคงคลังมีไมมากชนิดจะสะดวกในการควบคุมลักษณะนี้เมื่อถึงกําหนดสั่งซื้อ
ก็จะทําการสั่งซื้อแตจะสั่งเทาใดขึ้นอยูกับปริมาณของคงคลังที่มีอยูในขณะนั้นโดยจะสั่งในปริมาณ ที่ทํา
ใหระดับของคงคลังสูงสุดในระดับที่กําหนดไว 
 

 2.2.2  รูปแบบของสินคาคงคลัง 
รูปแบบของสินคาคงคลังมีหลายชนิดมีทัง้ประเภทที่เราผลิตหรือซ้ือหาเพื่อใชประโยชน

โดยตรงหรือประเภทที่นํามาเพื่อใชประกอบกับสิ่งอื่นๆ โดยรวมแลวจะกลาวไดวารูปแบบของ
สินคาคงคลังจําแนกไดเปน  4 ชนิด (กตัญู  หิรัญญสมบูรณ.  2545 : 148) ไดแก 

วัตถุดิบ (Raw Material) วัตถุดิบเปนสินคาคงคลังที่มักจะเห็นโดยทั่วไปในองคกรที่
ดําเนินธุรกิจในอุตสาหกรรมการผลิต องคกรเหลานั้นจาํเปนตองมีคลังของวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิต
สินคาเก็บไวเสมอ เชน โรงงานปากกาก็จะเปนตองมีพลาสติกและน้ําหมึกเพื่อใชในการผลิตปากกา 
ประโยชนของการมีคลังของวัตถุดิบเก็บไว เชน ในกรณีผูผลิตวัตถุดบิจําเปนตองหยุดผลิตกิจการ
ช่ัวคราวหรือไมสามารถจัดสงวัตถุดบิไดตามกําหนดทางโรงงานกย็ังสามารถดําเนนิการผลิตไดโดยไม
ติดขัดเพราะยงัมีวัตถุดิบปอนเขาขบวนการผลิตอยูได 

งานระหวางทํา   Work in Proce ( คงคลังประเภทนี้เปนคงคลังที่มักจะพบเห็นในองคกร
ที่ดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิต เชน ในการผลิตปากกาเพื่อสงขายใหกับลูกคา ทางโรงงาน
จําเปนตองผลิตทั้งตัวดามปากกาและปลอกปากกา การที่โรงงานผลิตและเก็บสตอกของปลอกปากกาไว
ก็เปนการเก็บคงคลังชนิดหนึ่งคงคลังชนิดนี้เปนประโยชน เชน ในกรณีที่เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
ปลอกปากกาเกดิขัดของใชงานไมได หรือคนงานที่มีหนาที่ผลิตปลอกปากกาไมสามารถมาปฏิบัติงาน
ไดโรงงานก็ยงัสามารถนําคงคลังของปลอกปากกาที่เก็บไวมาประกอบกับดามปากกาเปนปากกา
สําเร็จรูปไดอยางตอเนื่อง 

สินคาหรือสิ่งของสําเร็จรูป ) Finished Product ( สินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูปมีให
เห็นไดในหลายๆองคกรทั้งองคกรที่อยูในอุตสาหกรรมการผลิตหรือองคกรที่ดําเนินธุรกิจแบบซื้อมา
ขายไปองค กรเหลานี้จําเปนตองมีคงคลังของสินคาสําเร็จรูปเก็บไวเสมอ เชน โรงงานผลิตปากกา
หรือรานคาที่ขายเครื่องเขียนมักจะมีสตอกของปากกาสําเร็จรูปเก็บไวประโยชนของการมีคงคลังประเภท
นี้ ไดแก ในกรณีที่ความตองการของลูกคามีสูงมากกวาปกติโรงงานหรือรานคาก็สามารถนําสินคา
สําเร็จรูปที่เก็บไวออกมาขายตอบสนองความตองการของลูกคาไดโดยไมตองเสียโอกาสไป 



 11
 
 

สิ่งจําเปนท่ีใชในการดําเนินงาน (Operating Supplies)  คงคลังประเภทนี้เปนสิ่งจําเปนที่
ทุกองคกรตองมีไมวาจะเปนองคกรที่ดําเนนิธุรกิจเกีย่วกบัอุตสาหกรรมการผลิต หรือธุรกิจรานคา
หรือไมวาจะเปนองคกรของหนวยราชการหรือธุรกิจเอกชน ตัวอยางสินคาคงคลังประเภทนี้ ไดแก 
ส่ิงจําเปนที่ใชในหองทํางาน หองประชุม เชน กระดาษ น้ํายาสําหรับ เครื่องถายเอกสาร น้ํายาทํา
ความสะอาด ผงซักฟอก เปนตน (คํานาย  อภิปรัชญาสกุล.  2546 : 99) 
 

2.2.3  ประโยชนของสนิคาคงคลัง   
2.2.3.1 ใชตอบสนองความตองการที่ไมคาดการณไวลวงหนา 
2.2.3.2 ชวยทําใหฝายผลิตทํางานไดอยางมีอิสระมากขึ้น 
2.2.3.3 ชวยทําใหฝายผลิตทํางานไดราบรื่นมากขึ้น 
2.2.3.4 ชวยทําใหตนทุนไมสูงขึ้นในกรณีที่สงของจําเปนตองซือ้อาจจะมีราคา 

สูงขึ้นใน อนาคต 
2.2.3.5 ชวยลดตนทุนสําหรับสิ่งของที่จําเปนตองซื้อในกรณีที่ไดรับสวนลด 

ถาซื้อในปริมาณที่เพิ่มมากขึ้น 
 

2.2.4  โทษของสินคาคงคลัง 
     คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังเมื่อใดก็ตามที่องคกรมีส่ิงของ   หรือสินคาเก็บไว 

โดยไมมีความตองการใชในปจจุบันแตเพื่อไวใชในอนาคต เมื่อนั้นจะมคีาใชจายเกิดขึน้ทันทีคาใชจาย
ดังกลาวนี้ คือ คาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลังโดยคาใชจายเหลานี้ ไดแก 

2.2.4.1 คาเสียโอกาสหรือดอกเบีย้ ถาองคกรตองใชเงนิทุนสวนหนึ่งไปในการ
ซ้ือส่ิงของ หรือสินคาโดยที่ยังไมมีความตองการใชในปจจุบันก็ถือไดวามีความสูญเสียบางอยาง
เกิดขึ้นกับองคกรดังกลาวแลวความสูญเสียนี้ คือ การเสียโอกาสที่จะสามารถนําเงินทุนสวนนัน้มา
ใชประโยชนในสิ่งอื่นๆ หรือถาองคกรตองไปกูยืมเงนิสวนนี้มาองคกรจะตองเสียดอกเบี้ยไปในการ
กูยืม 

2.2.4.2 คาเชาโกดังหรือสถานเก็บรักษาสินคาคงคลัง เมื่อองคกรมีส่ิงของหรือสินคา 
ที่ใชหรือขายไดไมหมดหรือตองการเก็บไวใชในอนาคต องคกรก็จาํเปนตองมีโกดังหรือสถานที่
เก็บสิ่งของดังกลาว ไมวาองคกรจะเชาสถานที่เก็บหรือจะสรางเององคกรก็จะตองมีคาใชจายขึน้
คาใชจายสวนนี้จะมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะของธุรกิจและสิ่งของที่ตองการเก็บรักษา  เชน  
ถาสินคาที่ตองการเก็บเปนสินคามีราคาสูงหรือบอบบางแตกหักไดงายโกดังหรือสถานที่ใชเก็บสินคา
นั้นก็จาํเปนตองมีความแนนหนาหรือมิดชิดก็มักมีคาใชจายสูง 

2.2.4.3 คาน้ํา คาไฟฟา คาทําความสะอาดและคาดูแลอื่น ๆ เมื่อมีโกดัง หรือ
สถานที่เก็บ สินคาคงคลังแลวส่ิงที่ตามมากค็ือคาใชจายในการปฏิบัติ กจิกรรมภายในสถานที่นั้น ๆ 
เชน คาน้ํา คาไฟ ฟาหรือหรือแมกระทั่งคาดูแลรักษาความสะอาด ฯลฯ คาใชจายสวนนี้อาจมี
ปริมาณที่สูงใน การเก็บสนิ คาคงคลังบางประเภทตวัอยางเชน องคกรที่ดําเนินธุรกจิเกี่ยวกับอาหาร
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จําเปนตองมีสถานที่ที่สามารถควบ คุมอุณหภูมิไดตลอดเวลาเพื่อปองกันไมใหอาหารที่เก็บไวเสียได
ก็จําเปนตองจายคาไฟฟาไปกับเครื่องทํา ความเย็นตลอด 24 ช่ัวโมง  
 การสั่งสินคาคงคลังเขามาในโรงงานเพื่อทําการผลิตหรือส่ังสินคาเขามาเพื่อจําหนายนัน้
ผูบริหาร โรงงานจะตองตั้งคาํถามวาจะสั่งจํานวนเทาใดจึงจะเหมาะสมกับตนทุน  
 วิธีการสั่งสินคาคงคลังใหตนทุนต่ําและถาผลิตจะตองผลิตใหมีความเหมาะสม 
 (ยุทธ  ไวยวรรณ.  2545 : 370) คือ 

1. หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม  ) Economic of Quantity(  
2. หาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมในกรณีลดราคา ) Quantity Discounts(  
3. หาปริมาณการผลิตที่เหมาะสม  (Appropriate Production Quantity) 

 

 2.2.5  การคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม 
 เปนแบบจําลองที่นํามาใชเพื่อมาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม คือ กําหนดใหตนทุนการ
ส่ังซื้อและตนทุนการจดัเก็บรักษาใหอยูในระดบัต่ําโดยมากจะคิดเปนตอหนึง่ป จดุสมดุลของจํานวน
สินคาที่ส่ังจะมีผลกระทบตอตนทุนการสั่งซื้อและตนทุนในการเก็บรักษา ซ่ึงในการคํานวณกําหนดให 
(ยุทธ  ไวยวรรณ.  2545 : 370) 
 

 ปริมาณการสั่งซื้อสินคาแตละครั้ง 
 

                   
H
DAQ 2

=  
 

 เมื่อ Q   หมายถึง    ปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม 
  A   หมายถึง    คาใชจายในการสั่งซื้อแตละครั้ง (บาท) 
  H   หมายถึง    คาใชจายในการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท) 
  D   หมายถึง    ปริมาณความตองการสินคาตลอดป (หนวย) 
 

 จุดในการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม 
 

LTTROP ×=  
 

 เมื่อ T      หมายถึง ปริมาณการใชตอวัน 
LT    หมายถึง เวลาจากจุดสั่งซื้อจนกระทั่งไดรับสินคา  

 

2.2.5.1  การคํานวณหาปริมาณการสั่งซื้อสินคาท่ีเหมาะสมในกรณีลดราคา การซื้อ
สินคาจํานวนมากๆ มักจะไดรับสวนลดราคาสินคาจากบริษัทผูขายการหาปริมาณสินคาที่จะสั่งมา
แตละครั้งจงึตองคํานึงถึงการลดราคาสินคาดวย  โดยปกติจะเปรยีบเทยีบกับคาใชจายรวม ) TC( ที่
ระดับการสั่งตางๆ ที่มีการลดราคาพรอมกับคาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม ) EOQ ( ถาเสียคาใชจาย



 13
 
 

รวมต่ําสุด )TC(  ก็จะเลือกอยางนั้น  ดังนั้นตนทุนรวมในการสั่งซื้อจะมีตนทุนในการสั่งซื้อเขามา
ดวย  (ยุทธ  ไวยวรรณ.  2545 : 371) 

 

( )CD
Q

SDHQTC +⎟
⎠

⎞
⎜
⎝

⎛
+⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛=

2
 

 
ตนทุนรวม     =    คาใชจายในการเก็บรักษา + คาใชจายในการสั่งซื้อ + คาใชจายในการ

ซ้ือสินคา 
เมื่อ   TC หมายถึง     ตนทุนรวม 

 C   หมายถึง    ราคาสินคาตอหนวย 
D หมายถึง     ปริมาณความตองการสินคาตลอดป (หนวย) 
S หมายถึง    คาใชจายในการสั่งซื้อสินคาตอหนวย 

 H หมายถึง    คาใชจายในการเก็บรักษาตอหนวยตอป (บาท) 
     Q  หมายถึง     ปริมาณการสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม 
 

2.2.5.2  การหาปริมาณการผลิตท่ีเหมาะสม   
สินคาที่ผลิตไดและใชหรือจําหนายไปในจํานวนเทาที่ผลิตไดก็จะไมมีสินคาใน             

สตอกหรือไมมีสินคาคงคลังในโรงงาน แตในความเปนจริงการผลิตสินคาจะไดมากกวาการใชหรือ
จําหนายไป จึงทําใหเกิดสนิคาคงคลังขึ้น การคํานวณหาปริมาณการผลิตที่เหมาะสมจะทําใหการ
ผลิตแตละครั้งไมมากเกนิ ไปหรือนอยเกนิไปซึ่งวิธีการคํานวณสามารถหาไดดังนี ้ (ยุทธ ไวยวรรณ. 
2545 : 371) 
 

จํานวนครั้งที่ผลิต  =       D / Q 
 

ระดับการผลิตที่เหมาะสม =      
⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛

−
×

UP
P

H
DA2     

 

 ระยะเวลาใชสินคา            =    ปริมาณการผลิต ) Q / ( อัตราการความตองการเฉลีย่ ) U(  
ระยะเวลาผลิตสินคาใหม    =    ปริมาณการผลิต (Q) / อัตราการผลิต (P) 

 

เมื่อ P หมายถึง        กําลังการผลิต 
   U หมายถึง        อัตราความตองการเฉลี่ย 
    

2.2.6  แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบทันเวลา  (Just-In-
Time , JIT) 

การผลิตแบบทันเวลา (JIT) ถือเปนหวัใจของการบริหารการผลิตและเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
สวนใหญในปจจุบัน หลักการของการผลิตแบบทันเวลา คือ จะทําการผลิตสินคาสําเร็จและจดัสง
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ออกไปเมื่อมีความตองการเกดิขึ้นเทานั้น สวนประกอบตาง ๆ ของสินคาก็จะถูกนํามาประกอบเขา
ดวยกันตามจํานวนความตองการสินคา การขึ้นผลิตชิ้นสวนตาง ๆ จะทําในเวลาที่การผลิตสวนประกอบ
มีความตองการชิ้นสวนวัสดกุ็จะถูกสั่งซื้อกต็อเมื่อมีความตองการใชวัสดุเทานั้น 

หลักการของการผลิตแบบทันเวลาจะทําใหคาใชจายในการจัดเก็บรักษาวัสดุต่ําที่สุดไมวา
จะเปน วัตถุดบิ งานระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป ขนาดของการผลิตที่ประหยดัที่สุดก็มีคาเขา
ใกล  1 หนวย การผลิตแบบทันเวลา (JIT) เปนการบริหารการผลิตที่ใชในการควบคมุวัสดุ คุณภาพ
สินคาและของเสียที่เกิดจากการผลิตเกี่ยวของกับการจัดโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น เร่ิมตนจากการ
จัดซื้อ การผลิตในแตละแผนกและการจัดสงสินคา (พิชิต   สุขเจริญพงษ.  2538 : 36) 

 

2.2.6.1   คุณลักษณะของ JIT System      คุณลักษณะของระบบการบริหารการผลิต 
แบบ  JIT System สามารถพิจารณาไดเปน  4 ลักษณะที่สําคัญไดดังตอไปนี ้ (พิชิต สุขเจริญพงษ. 
2538 : 157) 

ดานปริมาณ 
มีปริมาณการผลิตที่สม่ําเสมอเปนลักษณะที่สําคัญยิ่งของการผลิตแบบทันเวลา (JIT) 

ลักษณะของการจัดสงชิ้นสวนจะมีความถี่ในการจัดสงบอยคร้ังในขนาดของบรรจุภัณฑที่มีการกําหนด
ไวแนนอน แตการจัดสงแตละครั้งจะมีปริมาณนอยซ่ึงจะไมคงที่ในแตละครั้งยอดรวมของการจัดสง
จะถูกกําหนดไวใน ชวงสัญญาที่มีการจัดทํากันในระยะยาว 

ดานคุณภาพ 
ผูจัดสงวัตถุดิบจะไดรับการสนับสนุนและความชวยเหลือใหผลิตสินคาที่มีคุณภาพ

ตามที่ผูซ้ือตองการ และสงเสริมใหใชวธีิการควบคุมคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตแทนวิธีการ
ตรวจสอบคุณภาพ ในขั้นตอนสุดทาย  มีความรวมมือและความสัมพันธกันอยางใกลชิดระหวาง
ผูรับผิดชอบเรื่องการควบ คมุคุณภาพของผูซ้ือกับผูจัดสง 

ดานผูจัดสง 
สถานที่ตั้งของโรงงานหรือคลังสินคาของผูจัดสงจะอยูในบริเวณทีใ่กลเคยีงกับผูซ้ือ 

หากมีสถานทีต่ั้งที่หางออกไปจะมีการรวมกลุมกันของผูจัดสงในการจดัสงชิ้นสวนรวมกัน เพื่อ
ประหยัดตนทนุมีการวิเคราะหคุณคากนัอยางจริงจงัเพื่อใหผูจัดสงที่อยูในกลุมเดียวกนัมคีวามเขมแขง็ใน
การแขงขันดานราคาสินคาที่จัดสงและไดรับการสงเสริมใหมีการขยายวธีิการซื้อขายแบบ  JIT  System  
ไปยังผูจัดสงของตนดวย  

ผูซ้ือมักจะมีผูจัดสงจํานวนนอยรายและมีการติดตอกับผูจัดสงรายเดิมบอยครั้ง การ
ประมูลแขง ขันจะมีเฉพาะชิ้นสวนแบบใหม และตอตานไมใหโรงงานผูซ้ือเขาไปทํากิจการแทน          
ผูจัดสงซึ่งจะทาํใหผูจัดสงไดรับความเสียหาย 
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ดานขนสง 
กําหนดระยะเวลาการจัดสงที่แนนอนโดยมีการทําสัญญาขนสง สัญญาเชาโกดัง

และรถขนสงเพื่อใชในการขนสงและจัดเกบ็รักษา 
 

2.2.6.2   ประโยชนของ JIT  System  คุณประโยชนของการบริหารการผลิตแบบ   
JIT  System สามารถพิจารณาออกเปน  5 ดาน ประกอบดวย 

ดานตนทุนชิน้สวน 
ตนทุนในการเก็บรักษาสินคาคงคลังและตนทุนของเสียจะอยูในระดับต่าํ และยัง

สามารถลดตน ทุนของชิ้นสวนเพราะวาผูจดัสงสามารถเรียนรูและทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ดานคุณภาพ 
สามารถคนพบปญหาและของเสียไดรวดเร็วเนื่องจากมกีารจัดสงชิ้นสวนบอยครั้ง

และสามารถ แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้นไดอยางรวดเร็วเนื่องจากการเตรียมการของผูจัดสงมีบอยครั้งและรุน
ของการผลิตมีขนาดเล็ก ความจําเปนในการตรวจสอบนอยลงเนื่องจากมีการสนับสนุนการใชเครื่องมือ
ตาง ๆ ในการควบคุมคุณภาพระหวางการผลิตและชิ้นสวนที่ซ้ือมาใชในการผลิตมีคุณภาพสูง 

ดานการออกแบบ 
มีการสนองตอบอยางรวดเร็วตอการเปลี่ยนแปลงในแบบวิศวกรรมและมีการ

สรางสรรคทางดาน การออกแบบใหม ๆ เนื่องจากผูจัดสงเปนผูเชี่ยวชาญ และสเปกของผูซ้ือไมเครงครัด
จนเกนิไป 

ประสิทธิภาพการบริหารงาน 
ประสิทธภิาพการบริหารงานเพิม่สูงขึ้นเนือ่งจากมกีารตดิตอกบัผูขายนอยราย มกีาร

ประมูล การจดัซื้อนอยครั้งแมจะมีการตอรองในการทําสญัญาบอยครั้ง ไมคอยมีงานดวน การควบคุม
บัญชี และสินคาคงคลังทําไดสะดวกถาผูจัดสงระบุรายละเอียดไวบนปายของกลองบรรจุที่เปนมาตรฐาน 

ดานผลผลิต 
ลดภาระการทาํงานซ้ําซอนการตรวจสอบและลดความลาชาซึ่งเกิดจากชิ้นสวน

ไมไดคุณภาพ การสงของที่ลาชาหรือสงของขาด ลดภาระการจัดซื้อ การควบคุมการผลิต การควบคุม
สต็อกและการสั่งงานทําใหมช้ิีนสวนที่นาเชื่อถือไดมากขึ้นและมีสต็อกนอย 

 

2.2.7  แนวความคิดเกี่ยวกับตนทุนในการจัดถือสินคาคงคลัง 
ตนทุนในการจัดใหมีของคงคลังหรือเรียกวาตนทุนในการจัดถือของคงคลัง คือ ตนทุนที่

เกิดขึ้นจากการที่องคกรเปนเจาของหรือดํารงไวซ่ึงสินคาคงคลังจํานวนหนึ่ง ตนทนุประเภทนี้จะ
ผันแปรโดย ตรงตอขนาดของคงคลังตนทุนในการจัดใหมีของคงคลังจะคํานวณออกมาเปนตวัเลข
ตอป และอยูในรูปของรอยละของมูลคาของคงคลังถัวเฉลี่ยตนทุนประเภทนี้ประกอบดวยคาใชจาย
ที่เกี่ยวกับเครือ่งมือและสิ่งอํานวยความสะดวกในการถือของคงคลัง คาขนสงประกนัภัยและตนทนุ
ในการสูญเสียโอกาสของเงินทุนที่จมอยูกบัของคงคลัง เปนที่นาสังเกตวายิ่งมีของคงคลังถือครอง
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อยูในระดับต่ําก็ยิ่งจะทําใหประหยดัคาใชจายในการจัดใหมีของคงคลังแตก็ตองทําใหมีการสั่งซื้อที่
เพิ่มเติมอยูเสมอนั่นเอง (คํานาย อภิปรัชญาสกุล. 2546 : 99)  

ประเภทของตนทุนของสินคาคงคลังประกอบดวย  
2.2.7.1  คาใชจายในการสั่งซื้อ (Ordering Cost)  คาใชจายที่ตองจายในขั้นตอน

การสั่งซื้อสินคาขึ้นอยูกับจํานวนครัง้ของการสั่งซื้อแตไมขึ้นกับปริมาณสินคาที่ส่ัง เพราะการสั่งซือ้
สินคาในปริมาณ มากหรือนอยคาใชจายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ถาสั่งซื้อบอยครั้งคาใชจายในการ
ส่ังซื้อก็จะสูงคาใชจายในการสั่งซื้อ เชน คาเอกสาร ใบสั่งซื้อ คาจางพนักงานจัดซือ้ คาโทรศัพท          
 คาขนสง สินคา คาใชจายในการตรวจรับของและเอกสาร เปนตน 

2.2.7.2  คาใชจายในการเก็บรักษา  (Carrying Cost) เปนคาใชจายในการเก็บและ
การรักษา สภาพสินคาคงคลังใหอยูในสภาพที่ใชงานไดซ่ึงจะขึ้นอยูกับปริมาณสินคาคงคลังและ
ระยะเวลาที่เก็บสินคาคงคลัง คาใชจายในการเก็บรักษา เชน ตนทุนสินคาคงคลังซึ่งอยูในรูป
ดอกเบี้ยจาย เปนตน 

2.7.7.3  คาใชจายเนื่องจากสนิคาขาด (Shortage  Cost  หรือ Stock  out  Cost)  เปน 
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอตอการผลิตหรือการขาย ทําใหลูกคายกเลิกคํา
ส่ังซื้อและขาดราย ไดที่ควรไดรับคาใชจายเนื่องจากสินคาขาดขึ้นอยูกบัปริมาณสินคาที่ขาดรวมทั้ง
ระยะเวลาที่สินคาขาด  

2.7.7.4 คาใชจายในการตั้งเครื่องจักร (Setup Cost)  เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ 
เปลี่ยนแปลงสายการผลิตของเครื่องจักรจากสินคาที่ตางชนิดกัน ซ่ึงตองใชเวลาบางครั้งหลายวนัทําให
คนงานไมมีงานทําสินคาคงคลังจะถูกเก็บไวรอกระบวนการผลิตจากเครื่องจักรที่ติดตั้งใหม คาใชจาย
ในการตั้งเครื่องจักรจะมีลักษณะเปนตนทุนคงที่ตอคร้ัง ซ่ึงอยูกับขนาดของลอตการผลิต  ถาผลิตลอต
ใหญมีการตั้งเครื่องจักรไมบอยครั้งคาใชจายในการตั้งเครื่องจักรก็จะต่ํา แตปริมาณการสะสมของ
สินคาคงคลังจะสูงถาผลิตเปนลอตเล็กมีการติดตั้งเครื่องใหมบอยครั้งคาใชจายในการตั้งเครื่องก็จะ
สูงแตสินคาคงคลังจะมีระดับต่ําลงและสามารถสงมอบงานใหแกลูกคาไดเร็วข้ึน 
 

2.2.8  แนวความคิดเกี่ยวกับวิธีการประเมินประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลงั 
เพื่อใหทราบถงึผลการดําเนินงานการควบคมุสินคาคงคลังจึงตองทําการประเมินโดยใชดชันี

ตาง ๆ ที่ใชเปนตัวช้ีบงถึงประสิทธิภาพการควบคุมของคงคลัง วิธีการและดัชนีทีใ่ชในการประเมินผล
การควบ คุมวัสดุคงคลังอาจจะผันแปรไปตามขนาดของกิจการชนิดของคงคลังรวมทั้งความสนใจ
ของผูบริหารและปจจัยอ่ืน ๆ 
 

ดัชนีวดัความผิดพลาดของของคงคลัง 

เปอรเซ็นตความผิดพลาด  =  
อยูจริงงคลังที่มีปริมาณของค

จริงงที่มีอยู ับของคงคลับันทึกไวก างสิ่งที่ผลตางระหว  
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การวัดผลการดําเนินงานดานของคงคลัง 
           

         อัตราการหมุนเวียนของคงคลัง  =    
 
 

มูลคาของคงคลังโดยเฉลี่ย 
        มูลคาของคงคลัง            =        
 

 

จํานวนวนัโดยเฉลี่ยที่วัตถุดิบอยูในคลังกอนนําไปผลิต 
 

( )
ไปทั้งหมดดิบที่เบิกจํานวนวัตถุ

ลัง ั้นอยูในคตถุดิบชุดนจํานวนที่วั  1 ไปครั้งที่ดิบที่เบิกจํานวนวัตถุ ×  

 
จํานวนวนัโดยเฉลี่ยที่สินคาสําเร็จรูปอยูในคลัง 
 
 
 
 

อัตราของคงคลัง 
 

อัตราของคงคลัง   =      
 
 

อัตราสวนการใชตอการจัดหา 
    

 อัตราสวนการใชตอการจัดหา      =   
 
 

2.3  แนวความคิดเกี่ยวกับการกําหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย 
 

ไดมีผูใหนิยามเกี่ยวกับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยั สินคาคงคลังสํารอง หรือสินคา 
กันชนซึ่ง มีความหมายตาง ๆ ดังตอไปนี ้     

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย  เปนสนิคาที่มีไวเพื่อปองกันสิ่งที่ไมคาดหวังความไม
แนนอนของความตองการวตัถุดิบที่มีไวจะตองครอบคลุมถึงความไมแนนอนที่เกิดจากความผิดพลาด
ของผูจัดสงวัตถุดิบ เชน ความผดิพลาดจากความลาชาในการจดัสง เครื่องจักรไมสามารถผลิต

มูลคาการจําหนายตอป 
มูลคาของคงคลังโดยเฉลี่ย 

จํานวนสินคาที่มอบครั้งที่ 1 x จํานวนวนัทีสิ่นคาอยูในคลัง 
จํานวนสินคาทั้งหมดที่ตองสงมอบ 

มูลคาของคงคลังตนงวด – ปลายงวด 
2 

มูลคาของคงคลัง 
มูลคาของคงคลังที่ใชไป 

มูลคาของคงคลังที่ใชไป 
มูลคาของคงคลังที่จัดหา 
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วัตถุดิบไดตามกําหนด สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยสามารถปองกันการขาดแคลนเพื่อใหการ
ผลิตเปนไปอยางไหลลื่น (Stonebraker.  1994 : 315) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย  ถือเปนสิ่งที่มีความจําเปนเนื่องจากความไมแนนอน
ของการพยากรณความตองการและในบางครั้งผูจัดสงไมสามารถจัดสงสินคาไดทันเวลา ดังนัน้จึง
ควรมีสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยไวเพือ่ปองกันความไมแนนอนจากการพยากรณ และความลาชา
จากการจดัสงสินคา (Tersine. 1994 : 207) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย คือ สินคาทีม่ีไวเพื่อปองกนัความไมแนนอนในความตองการ
ความไมแนนอนมีอยู  2 ประการ คือ ความไมแนนอนจากปริมาณและความไมแนนอนจากชวงเวลา 
(Arnold. 1998 : 275) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย เปนสินคาที่มีไวเพื่อใหการผลิตเปนไปอยางไหลล่ืน
เพราะในการผลิตจะเกดิปญหาตาง ๆ มากมาย เชน การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตในปริมาณ
สูงระยะเวลานาํไมแนนอน การขาดแคลนสินคาเนือ่งจากใชระยะเวลา การผลิตยาวนานกวาทีค่าดไว
เปนตน (Stevenson W. 1999 : 633) 

สินคาคงคลังสํารอง หมายถึง ของคงคลังสวนเกินที่จัดเตรียมไวระดับหนึ่งโดยเปนระดับ 
ที่ตองมีสํารองอยูตลอดเวลาเพื่อหลีกเลี่ยงหรือปองกันของคงคลังขาดแคลนที่อาจจะเกิดขึ้นจากความ
ไมแนนอน ซ่ึงอาจจะกอใหเกิดผลเสียหายหลายประการ (พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 53 ) 

สินคาปลอดภัยหรือสินคากนัชน หมายถึง สินคาจํานวนหนึ่งที่เก็บไวเกินจากสนิคาที่เก็บ 
ไวตามรอบปกติเนื่องจากความไมแนนอนในความตองการสินคาหรือเวลานํา (กมลชนก  สุทธิวาทนฤพฒุ ิ 
และคณะ.  2544 : 83) 

สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย หรือสินคาคงคลังสํารอง หมายถึง สินคาคงคลังสํารอง
ที่มีไวเพื่อปองกันความเสีย่งจากความแปรเปลี่ยนไปในการจัดสงจากผูจดัสงวัตถุดิบ หรือความตองการ
ที่เปลี่ยนแปลงของลูกคา (วิทยา  สุหฤทดํารง.  2546 : 64) 

ดังนั้นจึงพอสรุปไดวาสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย คือ สินคาที่มีไวสํารองในคลังสินคา
เพื่อปองกันปญหาการขาดแคลนอันเนื่องมาจากความไมแนนอนของความตองการสินคาการจัดสงสินคา
ของผูจัดสงและปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตหรือการจัดจําหนาย ทําใหเกดิความสม่ําเสมอใน
การผลิตและจดัจําหนาย ลดปญหาการขาดแคลนและการสูญเสียโอกาสในการผลิตและจาํหนายเปน
ส่ิงที่มีความจําเปนอยางยิ่งในการดําเนนิธุรกิจ 

 

 2.3.1  แนวความคิดเก่ียวกับปจจัยท่ีกําหนดระดับสนิคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย 

ปจจัยทีก่ําหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยัประกอบดวย (พิภพ ลลิตาภรณ.  
2543 : 59) 

1.  นโยบายของฝายจัดการถานโยบายของฝายจัดการไมตองการใหมีของขาดมือเลย
ก็จะตองกําหนดของคงคลังสาํรองเผื่อไวมาก ๆ แตถาตองการลดคาใชจายของคงคลังก็ตองยอมใหมี
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ของขาดแคลน ไดบางในขอบเขตที่พอเหมาะ โดยฝายจัดการจะตองกําหนดระดับบรกิารหรือระดับ
ความเสี่ยงที่ยอมรับเพื่อเปนแนวทางใชในการกําหนดสินคาคงคลังสํารอง 

2. ความแปรปรวนของความตองการของคงคลงัโดยปกติความตองการของคงคลัง 
จะไมเทากนัตลอดดังนั้นอัตราความตองการของคงคลังจึงเปนคาเฉลี่ยความตองการของของคงคลัง
นั้น เมื่อมีความแปรปรวนของความตองการสูงโอกาสที่จะเกิดสินคาขาดมือก็มีมากขึ้นตามไปดวย
เพื่อลดโอกาสของขาดมือก็จะตองจัดเตรียมของคงคลังสํารองเผื่อไวมาก ๆ ดวย 

3.   ระบบของคงคลังที่กําหนดปริมาณการสั่งคงที่เมื่อความตองการมีความแปรปรวน 
สูงการปองกันของขาดมือทําไดโดยการกําหนดของคงคลังสํารองเฉพาะชวงเวลานําเทานั้น แตถาเรา
ใชระบบของคง คลังโดยการกําหนดรอบระยะเวลาการสั่งคงที่เมื่อความตองการมีความแปรปรวนสูง
การปองกันของขาด มือจะทําไดยากเพราะเราไดกําหนดเวลาการสั่งไวแนนอนดงันั้นการปองกนั
อาจจะตองกําหนดของคงคลังสํารองเผื่อไวสูงกวาระบบแรก 

4. ชวงเวลานาํ  ถาชวงเวลานําไมยากนักความผิดพลาดตาง ๆ ก็เกิดขึน้ในขอบเขตที่
คอนขางจํากดัการเตรียมของคงคลังก็ไมจําเปนตองสูงมากนักแตถาระยะเวลาของชวงเวลานํา
ยาวนาน ความไมแนนอน มีโอกาสเปนไปไดมากและการเสี่ยงตอของขาดมือก็สูงกวาจึงจําเปนตอง
เตรียมของคงคลังสํารองไวสูงกวา  

มีนักวิชาการหลายทานที่ไดระบุถึงปจจัยทีม่ีความสัมพันธกับการกําหนดจํานวนสินคา 
คงเหลือเพื่อความปลอดภยัไวหลายทานดังตอไปนี ้

จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึ้นอยูกับตนทุนของการขาดแคลนสินคาหรือ
ระดับ บริการสูง , ตนทุนของการเก็บรักษาต่ํา ,   ความแปรปรวนของความตองการ  ,ความแปรปรวนของ
ระยะ เวลานํา (Tersine. 1994 : 208) 
 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึ้นอยูกับความแปรปรวนของความตองการ
และชวง เวลานํา , ความถี่ในการสั่งซื้อสินคา , ระดบับริการที่ตองการ , ระยะเวลานํา (Arnold. 1998 : 
275) 
 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึ้นอยูกับความตองการเฉลี่ยและระยะเวลานํา 
เฉลี่ย , ความแปรปรวนของความตองการและเวลานําระดับบริการทีต่องการ (Stevenson. 1999 : 
633) 
 จํานวนของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมขึน้อยูกับอัตราความตองการโดยเฉลี่, ชวงเวลานํา
โดยเฉลีย่ , ความแปรปรวนของความตองการและชวงเวลานาํ ,  ระดับบริการที่ตองการ  (พิภพ   ลลิตาภรณ.  
2543 : 65)  

ดังนั้นจึงกลาวไดวาจํานวนของสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยที่เหมาะสมจะขึ้นอยู 
กับปจจัย อยู 6 ประการดวยกนั คือ 

1. ความแปรปรวนของความตองการและชวงเวลานํา 
2. ความถี่ในการสั่งซื้อสินคา 
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3. ระดับบริการทีต่องการ 
4. ระยะเวลานํา 
5. ตนทุนของการขาดแคลนสินคาหรือระดบับริการสูง 
6. ตนทุนของการเก็บรักษาต่ํา 

 

 2.3.2  แนวความคิดเกี่ยวกับวิธีการคํานวณระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยั 
วิธีการคํานวณหาระดับของสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยโดยทัว่ไปจะมีวิธีกําหนด

ระดับของสินคาคาเหลือเพื่อความปลอดภยัอยู  3 วิธี (พภิพ   ลลิตาภรณ. 2543 : 60 )  คือ  
2.3.2.1  วิธีกําหนดโดยประสบการณของผูบริหาร 
2.3.2.2  วิธีกําหนดนโยบายระดับบริการ 

 2.3.2.3  วิธีประมาณคาใชจายต่ําสุดเมื่อทราบถึงคาใชจายในการขาดสตอก 
โดยวัตถุประสงคของทั้ง  3 วิธีก็เพื่อสรางระดับของคงคลังสํารองขึ้นมาเพื่อรองรับกับ

ความตองการสูงสุดในชวงเวลานําอยางสมเหตุสมผล 
 

2.3.2.1  วิธีประสบการณของผูบริหาร ) Intuitive Rule of Thumb(  
ผูบริหารจะกําหนดสัดสวนเพื่อเปนแนวทางในการกําหนดจุดสั่งซื้อใหม (Re-Order 

Point) และระดับของคงคลังสํารองอยางคราว ๆ โดยผูบริหารเหลานั้นอาจสั่งเมื่อปริมาณของคงคลงั
สํารองที่มีอยูเปน จํานวน  2 เทาแลวแตจํานวนทีก่ําหนด (ของประมาณการที่คาดวาจะมีใชใน
ชวงเวลานํา) วิธีนี้ไดยอมรบัวาชวงเวลานําอาจยาวกวาที่คาดการณไวความตองการอาจจะมากกวาที่
ประมาณการไว หรืออาจจะทั้งสองอยางตามวิธีดังกลาวก็ไมไดพิจารณาถึงความนาจะเปนของการ
ขาดสตอก คาใชจายของคงคลังหรือคา ใชจายของการขาดสตอกอยางเปนแบบแผนการตรวจสอบ
เกี่ยวกับการสั่งยอนหลังหรือการยกเลิกคําสั่งในอดีตซึ่งคดิเปนเปอรเซน็ตของความตองการโดยเฉลีย่
ในชวงเวลานําอาจจะเปนตวัช้ีใหเหน็ถึงความแปร ปรวนของความตองการหรือความเสี่ยงของการ
ขาดสตอก ณ ระดับของจุดสั่งใหมระดับตางๆบางครั้งการกําหนดระดับของคงคลังสํารองที่อาศัย
ประสบการณจากผูบริหารอาจจะอยูในรูปของเปอรเซ็นตของความตองการโดยเฉลี่ยในชวงเวลานํา 
เชน การพิจารณาจุดสั่งซื้อใหมอาจคํานวณไดจาก  (พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 62) 
 

จุดสั่งซื้อใหม = )d x LT + (j)d x LT(  
 
เมื่อ     d  หมายถึง     ความตองการในชวงระยะเวลา 

       LT  หมายถึง     ระยะเวลานาํ 
    j  หมายถึง     ปจจัยที่มีคาแปรเปลี่ยนระหวาง  0 – 3  

 

โดยท่ัวไปในการกําหนดคา    j   จะพจิารณาตามระดบัความสําคัญของคงคลังดังตารางที ่2.1 
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ตารางที่ 2.1  แสดงระดับความสําคัญและความหมายของคา J ที่ใชคํานวณจุดสั่งซื้อ 
ระดับ ลักษณะความสําคัญ คา  j 

1 ไมสําคัญ 0.1 
2 ไมสําคัญและไมแนนอน 0.2 
3 สําคัญ 0.3 
4 สําคัญและไมแนนอน 0.5 
5 สําคัญมาก 1.0 
6 สําคัญมากและไมแนนอน 3.0 

 

ที่มา : พิภพ ลลิตาภรณ. 2543 : 62 
 

ระดับความสําคัญเหลานี้ขึ้นอยูกับระดับของคงคลัง ซ่ึงแตละหนวยจะเปนผูกําหนดเอง
และการประยกุตใชอยางเปนรูปแบบสวนใหญจะเปนของคงคลังจําพวกสินคาสําเรจ็รูปและวตัถุดบิ 
 สําหรับวิธีการอื่นที่อาศัยหลักการของประสบการณผูบริหารในการกําหนดของคงคลังสํารอง
ก็คือการพิจารณาใหเทากับรากที่สองของความตองการโดยเฉลี่ยซ่ึงสามารถเขียนเปนสูตรดังนี ้
 

 จุดสั่งซื้อใหม         =        ( ) LTdLTd ×+×  
 

เมื่อ d หมายถึง         อัตราความตองการโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลา 
  LT หมายถึง         ชวงเวลานําโดยเฉลี่ย 
 

วิธีดังกลาวจะทําใหระดับของคงคลังสํารองมีคอนขางมากเมื่อเทียบกบัความตองการใน
ชวงเวลานาํที่มคีานอยและมีคาคอนขางนอยในกรณีที่ตองการในชวงเวลานํามีคามาก วิธีการดังกลาว
จะประยุกต ใชกับกรณีทีไ่มตองการใหมกีารขาดสตอกหรือการขาดสตอกอาจจะมีคาเสียหายสูงโดยจะ
ทําใหระดับของ สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยไมมากเกินไป 

สําหรับการคํานวณจุดสั่งซื้อสินคาใหมระหวางวิธีการใชเปอรเซ็นตในการกําหนดของคงคลัง
กับวิธีรากที่สองจะไดผลที่แตกตางกันโดยการคํานวณทางคณิตศาสตรทั้งสองวิธีนั้นถูกตองแตระดับ
ของจุดสั่งใหมใดจะเหมาะสมสามารถทดสอบไดโดยการทดลองเทานั้น  

 

2.3.2.2  วิธีกําหนดนโยบายระดับบริการ 
การจัดใหมีสินคาคงคลังสํารองเผื่อไวจะทําใหมีคาใชจายในการเก็บรักษาเกดิขึ้น

ผูบริหาร จึงจําเปนตองพจิารณาถึงน้ําหนกัคาใชจายในการดําเนินการใหมีสินคาคงคลังสํารองกับ
การลดลงของความเสีย่งในการขาดแคลนระดบับริหารสามารถกาํหนดไดในรูปของความนาจะเปนที่
ความตองการจะไมเกินกวาปริมาณของคงคลังที่จัดเก็บไวในชวงเวลานํา เชน กําหนดระดับบรกิาร



 22
 
 

ไวที่รอยละ 95 หมายความวาโอกาสที่ลูกคาตองการแลวไมมีของในคลังสินคาเพยีงพอจะตอบสนอง
ความตองการของลูกคามีโอกาสเกิดขึ้นเพยีงรอยละ 5 

หากอัตราความตองการและชวงเวลานํามีความแปรปรวนมากขึ้นจํานวนของสินคาคงคลังสํารอง  
ก็จะมีความตองการมากขึ้นดวยเพื่อบรรลุระดับบริการทีก่ําหนดไว ในทํานองเดยีวกันภายใตความ
แปรปรวนของอัตราความตองการ และชวงเวลานําที่กําหนดใหจะสามารถบรรลุระดับบริการที่ตองการ
เพิ่มขึ้น ไดโดยการเพิ่มระดับของสินคาคงคลังสํารองการเลือกระดับบริการอาจจะพจิารณาถึงคาใชจาย
ของการขาดแคลนสินคา เชน สูญเสียโอกาสจากการขาย ความไมพอใจของลูกคาหรืออาจจะกําหนดขึ้น
เปนนโยบายแบบงาย ๆ เชน ผูบริหารตองการกําหนดระดบับริการใหกบัวัสดรุายการใดรายการหนึ่ง 

 

2.3.2.3  วิธีประมาณการคาใชจายต่าํสุดเมือ่ทราบถึงคาใชจายในการขาดแคลน 
ในการกําหนดระดับของสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมที่สุดจะตองเปนระดับ

ซ่ึงทําใหผลรวมของตนทุนของสินคาคงคลังที่สํารองไวรวมกับตนทนุที่ตองจายเมื่อของคงคลังขาด
แคลนต่ําสุด แตเนื่องจากความยากลําบากในการกาํหนดตนทุนทีเ่กดิขึน้จากการขาดแคลนของสนิคา
คงคลังออกมาใหเหน็ชัดจึงใชวิธีกําหนดระดับความเสี่ยงเพื่อยอมรับได แตถาในกรณีที่สามารถหา
ตนทุนคาใชจายที่เกิด ขึ้นจากการขาดแคลนสินคาและจากการมีสินคาคงคลังสํารองเผื่อไวกจ็ะสามารถ
หาปริมาณของสินคาคงคลังสํารองที่จะทําใหตนทนุรวมต่ําสุดได 

คาใชจายในการเก็บรักษาจะเพิ่มสูงขึ้นเรื่อย ๆ เมื่อกําหนดระดับบริการสูงขึ้น 
ความพยายามที่จะใหมีสินคาเพียงพอกับความตองการในชวงเวลานําทั้งหมดอาจจะเปนวิธีที่เสีย
คาใชจายที่สูงมากถาเรากําหนด เปาหมายการตอบสนองความตองการไวที่ระดับสงูสุดระดับหนึง่
โดยยอมใหมกีารขาดแคลนเกดิขึ้นบาง ก็อาจจะเสยีคาใชจายนอยกวามากโดยตองพยายามใหเกิดการ
ขาดแคลนสินคาใหนอยที่สุดเทาที่จะเปน ไดทางธุรกิจองคกรจะเพิ่มปริมาณระดับสินคาคงคลัง
สํารองขึ้นเรื่อย ๆ ตราบใดที่ตนทุนในการดาํเนนิ การเก็บรักษาสินคานอยกวาตนทนุในการเสียโอกาส
จากการขาดแคลน 

วธีิการคาํนวณหาระดบัสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัย (Lysons. 2000 : 254)   เปน
การอาศยัวิธี การทางสถิติ คือ การหาคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)  โดยผลที่ไดจาก
การคํานวณจะมีความสัมพันธกับการกําหนดระดับบริการ และความนาจะเปนของการขาดแคลน
สินคาระดับสินคาคง เหลือเพื่อความปลอดภัยมีความสัมพันธกับระดับบริการ คือ การเพิ่มของสินคา
คงคลังจะสงผลใหระดับบรกิารเพิ่มสูงขึ้น 
 

2.4  สถานการณอุตสาหกรรมรถยนต 
 

จากภาวะเศรษฐกิจที่ขยายตวัอยางรวดเรว็และตอเนื่องมาตั้งแตป  2530 และในชวงตนป 
2533 ไดขยายตัวในระดับสูงถึงรอยละ  10 ทําใหปริมาณความตองการใชรถยนตเพิม่ขี้นอยางรวดเร็ว        
จนทําใหผูประกอบการรถยนตไมสามารถผลิตไดทันกับความตองการแมวาจะทําการขยายการผลิต
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เพิ่มขึ้นจนเกือบ เต็มกําลังการผลิตรวมทั้ง  12 โรงงานที่มีอยูประมาณ  241,480 คันตอป ทําใหมกีาร
ปรับราคาจําหนายสูงขึ้นอยางรวดเร็ว    และเกิดธุรกิจการซื้อขายสิทธิใบจองรถยนตประเภทตาง ๆ 
อยางแพรหลายรัฐบาลพลเอกชาติชาย ชุณหะวณั จึงตองเขามาควบคุมราคาและลดการคุมครอง
อุตสาหกรรมรถยนตลง  เนือ่งจากเหน็วาการคุมครองอุตสาหกรรมนี้อยางไมส้ินสุดจะเปนอันตรายตอ
ระบบเศรษฐกิจ และเพื่อใหอุตสาหกรรมรถยนตมีการแขงขันกันมากขึ้นตามกตกิาการคาเสรีของ
แกตต คณะรัฐมนตรีจึงไดมมีติเมื่อวันที่  31 กรกฏาคม  2533 เห็นชอบรางประกาศกระทรวงพาณิชย
วาดวยการนําสินคาเขามาในราช อาณาจักรซึ่งมีสาระสําคัญที่เกี่ยวกับการยกเลิกมาตรการหามนําเขา
รถยนตนั่งขนาดต่ํากวา  2,300 ซีซี ดังนี้ 

1.  ใหยกเลิกการควบคุมการนําเขาเฉพาะรถยนตนั่ง ซ่ึงควบคุมการนําเขาทั้งรถยนตใหม
และที่ใชแลวที่มีขนาดความจุปริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูบไมเกนิ 2,300 ซีซี 

2.  ใหรถยนตนั่งที่ใชแลวทกุขนาดความจปุริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูบเปนสินคา 
ตองหามในการนําเขามาในราชอาณาจักร 

3.  รถยนตนั่งที่ใชแลวทกุขนาดความจุปริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูบซึ่งคนไทยที่ไป
อยูตาง ประเทศแลวกลับมามีภูมิลําเนาในประเทศหรอืชาวตางชาตทิี่เขามามีภูมิลําเนาในประเทศ
ไทยนําตดิตัวเขามาเพื่อใชเฉพาะตวัตามระเบียบที่กระทรวงพาณิชยกําหนด 

4.  รถยนตนั่งใชแลวที่มีขนาดความจุปริมาตรชวงชักภายในกระบอกสูงเกิน 2,300 ซีซี ที่มี
อายุไม เกิน 2 ปการผลิต จะผอนผันใหนําเขามาไดไมเกนิระยะเวลา 2 ปนับแตวนัประกาศควบคุมเมือ่
ครบกําหนด ระยะเวลาแลวจะไดมกีารพิจารณาผอนผันใหเหมาะสมกับสถานการณอีกครั้งหนึ่งรถยนต
นั่งตามขอ  2 และ 3 ไมใหรวมถึงรถยนตนั่งที่ใชแลวขนาดความจุปริมาตรชวงชกัภายในกระบอก
สูบเกิน 2,300 ซีซี ที่ไดบรรจุลงในยานพาหนะจากเมืองตนทางกอนวันประกาศควบคุมและไดมอบหมาย
ใหหนวยงานที่เกี่ยวของ ไดแก กระทรวงอุตสาหกรรม กระทรวงการคลังกระทรวงพาณิชยและ
สํานักคณะกรรมสงเสริมการลงทุนรวมกนัพจิารณาเกีย่วกบัการกาํหนดหลักเกณฑเงือ่นไข และวิธี
ปฏิบัติสําหรับผูประกอบการรถยนต นั่งที่จะใชช้ินสวนที่ผลิตในประเทศโครงสรางภาษีอากรขาเขา
สําหรับรถยนตนั่งสําเรจ็รูปและอากรขาเขา สําหรับชิ้นสวนและอุปกรณรถยนตที่นําเขามาประกอบ
เปนรถยนตภายในประเทศใหมอัีตราที่เหมาะสม เพื่อมิใหกระทบตอผูประกอบอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน 
และประกอบรถยนตในประเทศ 
 สําหรับนโยบายการบังคับใชช้ินสวนในประเทศในป  2533 คณะกรรมการพัฒนา
อุตสาหกรรมยานยนตไดออกประกาศงดเวนการบังคับใหใชดรัมเบรกหนา และหลังที่ผลิตในประเทศไทย
ในการประกอบรถยนตบรรทุกที่มีน้ําหนักบรรทุกตั้งแต  3.5 ตันขึ้นไปเปนการชั่วคราวจนถึงสิ้นป 
2534   ทั้งนี้เพื่อแกไขปญหาของการประกอบรถยนตบรรทุก  ซ่ึงมีความตองการใชในประเทศเพิ่ม
สูงขึ้นและไดออกประกาศนโยบายอุตสาหกรรมประกอบรถยนตนั่ง (เพิ่มเติม) เมื่อวันที่  20 สิงหาคม 
2533  โดยใหยกเลิกการจํากดัจํานวนรุน ) Series ( และแบบ ) Model ( ในการประกอบรถยนตนั่งที่ 
กําหนดไวไมใหเกิน  42 รุนและใหมีการประกอบรถยนตนั่งไดอยางเสรีไมจํากัดรุนเพื่อใหนโยบาย
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ประกอบรถยนตนั่งเหมาะสม กับภาวะการคาระหวางประเทศและเปนประโยชนแกผูบริโภคและ
เพื่อใหกลไกของตลาดเปนตวันําในการกําหนดรุนหรือแบบของการประกอบรถยนตนั่ง ป  2534 
เปนป ซ่ึงนับไดวามีการเปลี่ยนแปลงในนโยบายอุตสาหกรรมยานยนตคร้ังสําคัญที่สุดครั้งหนึ่ง
เนื่องจากคณะรัฐมนตรีภายใตการนําของ นาย อานันท ปนยารชนุ ไดทําการปรับปรงุโครงสรางภาษี
รถยนตคร้ังใหญทั้งรถยนตนาํเขาและชิ้นสวนสําคัญ สําเร็จรูปที่นาํเขามาประกอบเปนรถยนตภายใน 
ประเทศ รวมทั้งปรับปรุงนโยบายอุตสาหกรรมยานยนตใหเกิดการแขงขันเสรียิ่งขึ้นนโยบายสําคัญที่
ไดดําเนินการในยุคนี้ไดแก เห็นชอบใหมีการยกเลิกคําสั่งหามนําเขารถยนตนั่งซึ่งประกาศใช ตั้งแต
ป  2521 เปนตนมาและใหมกีารนําเขารถยนตนั่งสําเร็จรูปไดอยางเสรีเมื่อ วันที่  17 เมษายน  2534 
ทั้งนี้เพื่อแกปญหารถยนตขาดตลาดและมรีาคาแพง พิจารณาปรับปรงุโครงสรางภาษีนําเขารถยนต
เมื่อ  (มีผลบังคับใชวันที่ 2 กันยายน 2534 เปนตนไป) เนื่องจากภาระภาษีของรถยนตนั่งขนาดไม
เกิน  2,300 ซีซี ในชวงกอนหนานี้สูงถึงประมาณรอยละ  400 ของราคารถยนตนําเขา  
 หลังจากปรับโครงสรางภาษีรถยนตใหมทั้งหมดรวมถึงภาษีการคาของรถยนตทําใหภาระ
ภาษีรถยนตนําเขา  CBU เหลือเพียงรอยละ  137.62 ทั้งนี้เพื่อใหรถยนตนําเขามีราคาลดลงใกลเคียง
กับรถยนตที่ผลิตในประเทศเปนประโยชนตอผูบริโภคโดยตรงการอนุมัติใหมีการนําเขารถยนตไดอยาง
เสรี และการปรับปรุงโครงสรางภาษนีําเขารถยนตนีก้็เพือ่ลดอํานาจการผูกขาดของผูประกอบรถยนต
ในประเทศทําใหประชาชนสามารถเลือกซื้อรถไดในราคาที่เปนธรรมมากขึ้น คุณภาพดีขึ้นรวมทั้งมี
แบบและรุนใหเลือกมากขึ้น แตวิธีการคิดคํานวณภาษีของกรมศุลกากรและกรมสรรพกรขณะนั้นมี
ปญหาในทางปฏิบัติจึงมีการใชภาษีอัตราดังกลาวจนถึงสิ้นป  2534 หลังจากนัน้จงึใชระบบภาษีมูลคาเพิ่ม
แทนโดยเริ่มในป  2535  
 ยกเลิกการจํากดัจํานวนรุนและแบบของรถยนตที่ประกอบในประเทศเพื่อที่ผูผลิตจะได
ไมจํา เปนตองผลิตรุนที่ไมเปนที่นิยมเพราะตองการรักษาสิทธิใบอนุญาตประกอบรถยนตรุนนั้นๆ 
ไวจะไดมุงผลิตเฉพาะรุนที่ตลาดตองการ และผลิตเปนจาํนวนมากจะไดเกิดการประหยัดจากขนาด
การผลิตไดวัตถุ ประสงคของนโยบายดังกลาวขางตนก็คอื เพื่อใหอุตสาหกรรมรถยนตมีการพัฒนา
คุณภาพของรถยนต และพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อใหตนทนุต่ําลง และสามารถแขงขัน
กับตางประเทศไดนอกจาก นี้ในป  2534 กระทรวงอุตสาหกรรมยังไดออกประกาศใหรถยนตนั่งที่
ประกอบในประเทศใชเครื่องยนตแกสโซลีนใหใชเครื่องยนตที่มีระบบการวนไอเสียเขามาในหอง
สันดาป และมีระบบการรับควบคุมการปอนหรือการจายน้ํามันเชื้อเพลิงเขาสูเครื่องยนตโดยใชระบบ
อิเล็กทรอนิกสควบคุมการทํางานตั้งแตวัน ที่  1 มกราคม  2535 เปนตนไป และใหติดตั้งอุปกรณ   
ขจัดพษิในระบบไอเสยีที่ระบายออกโดยใชสารเคมีตัง้แตวันที่  1 กนัยายน  2536 เปนตนไปและ
กระทรวงพาณชิยก็ไดออกประกาศเพิ่มเติมยกเลิกการควบคุมการนําเขารถยนตนั่งและหามการนําเขา
รถยนตนั่งใชแลวเขามาในราชอาณาจักรโดยยกเวนใหกับการนํารถยนตนั่งใชแลวเขามาสําหรับคนไทยที่
ไปอยูตางประเทศแลวกลับมามีภูมิลําเนาในประเทศไทยหรือชาวตางชาติที่เขามามีภูมิลําเนาใน
ประเทศไทยนาํติดตัวเขามาเพื่อใชเฉพาะตวั 
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 นอกจากนั้นกระทรวงอุตสาหกรรมไดออกประกาศเพิ่มเติมตามนโยบายอุตสาหกรรม
รถยนต บรรทุกขนาดเล็กใหยกเลิกประกาศนโยบายที่เกี่ยวของกับรถยนตบรรทุกขนาดเล็กเดิมทั้งหมด 
และกําหนด ใหรถยนตบรรทุกขนาดเล็กคือ รถยนตบรรทุกที่มีน้ําหนกัรถรวมน้ําหนกับรรทุก          
ไมเกิน  4,000 กิโลกรัมใชช้ินสวนในประเทศที่เปนบัญชกีําหนดใหใชทุกรายการหากไมไดใชรายการ
ใดตองนาํชิ้นสวนจากบญัช ี เลือกใชทดแทนมาใชแทนดวยมูลคาที่เหมาะสมและใกลเคียงกันหาก
ไมไดใชรายการใดตองนําบัญชีช้ิน สวนจากบัญชีเลือกใชทดแทนมาใชแทนดวยมูลคาที่เหมาะสม
และใกลเคียงกันรวมทั้งกําหนดใหรถยนตบรรทุกขนาดเล็กที่มีเครื่องยนตตั้งแต  1,000 ซีซี ขึ้นไป
ตองใชเครื่องยนตที่ผลิตในประเทศดวย 
 
2.5  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

Dave  (2005 :บทคัดยอ)  ไดศึกษาเรื่องการกําหนดสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยท่ี 
เหมาะสมพบวา 

วิธีการกาํหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยโดยใชวิธีการทางสถิติโดยใชคา 
เบี่ยงเบนมาตรฐานของความนาจะเปนของการกระจายตวัเปนวิธีการซึ่งเปนที่ยอมรับและไดรับการ
พิสูจนแลววาสามารถกําหนดระดบัสินคาคงเหลือ เพื่อความปลอดภยัภายใตสภาพแวดลอมที่เปลีย่นแปลง
วิธีการนี้เปนวธีิการพื้นฐานที่ดีที่ใชในการคํานวณแตอยางไรก็ตาม เพื่อใหการคํานวณเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพยังจําเปนที่ตองมีขอมูลบางอยาง ซ่ึงเปนลักษณะพิเศษของการดําเนินงานของบริษัท
รวมเขาไปดวยการคํานวณทางสถิติ จึงจําเปนที่จะตองปรับปรุงใหเหมาะสมกับความตองการความ
ผิดพลาดจากการคํานวณที่เกดิขึ้นบอยคร้ังมกัเกดิจากการขาดปจจยัที่สําคัญที่จะทําใหเกดิการเปลีย่นแปลง 
ซ่ึงมิไดรวมอยูในการคํานวณในแบบทัว่ไป 
 วิธีการทั่วไปทีใ่ชในการกําหนดระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภยัประกอบดวย 

1. การกระจายตวัแบบปกติ (Normal Distribution) 
2. คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
3. ความตองการในแตละชวงเวลา  (Lead-time Demand) 
4. การพยากรณ )Forecast(  
5. ชวงระยะเวลาที่นํามาใชในการพยากรณ  (Forecast Period) 
6. ขอมูลความตองการในอดีต (Demand History) 
7. รอบระยะเวลาการสั่งซื้อ (Order Cycle) 
8. จุดการสั่งซื้อ (Re-Order Point) 
9. ระดับการใชบริการ (Service Level) 
10.  ปจจัยการใหบริการ  (Service Level) 
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วิธีการการคํานวณโดยใชคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเปนการอธิบายความนาจะเปนของการ 
เกิดขึ้นโดยอางอิงจากการคาเฉล่ียของการกระจายตัวแบบปกติ เชน คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน หรือระดับ
บริการเทากับศูนยผลของระดับปจจยับริการหรือคาเฉลี่ยจะเทากบั  50% 

ในการคํานวณระดับสินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยจะอางถึงผลคูณของระดับปจจยั
บริการ และขอมูลความตองการในอดีตเพือ่ใหในการหาคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ดังนั้น 

 

Safety Stock =  (Standard Deviation) x (Service Factor) 
 

บางครั้งผลทีไ่ดจากการคํานวณดังกลาวไมสามารถใชไดอยางมีประสิทธภิาพหรือไมใกลเคยีง
กับความตองการที่คาดหวังกจ็ําเปนทีจ่ะตองเพิ่มปจจยัทีเ่กีย่วของเพื่อปรับปรุงการคํานวณใหผลทีไ่ด
สามารถทําใหการบริหารงานสินคาคงคลังสามารถดําเนินไปไดอยางมปีระสิทธิภาพ  

ปจจัยที่เพิ่มขึน้เขาไปเพื่อใหการคํานวณเปนไปอยางมปีระสิทธิภาพประกอบดวย 
1. ปจจัยที่เกี่ยวกบัเวลานํา (Lead Time Factor) เปนปจจัยทีสํ่าคัญที่จะตองมีเพื่อปองกัน  

ความแตกตางของระยะเวลานํากับชวงระยะเวลาที่นํามาใชในการพยากรณคาเบี่ยงเบนมาตรฐานมี
พื้นฐานมาจากชวงระยะเวลาที่นํามาใชในการพยากรณ โดยสามารถคํานวณไดจาก  
 

 
PeriodForecast 

 timeLead Factor Time Lead =    
 

2. ปจจัยที่เกี่ยวกบัรอบระยะเวลาการสั่งซื้อ (Order Cycle Factor) ถาระยะเวลาการสั่งซื้อ  
มีชวงเวลาทีย่าวนานก็จําเปนตองมีการกําหนดระดับบรกิารเพื่อชดเชยระยะเวลาทีย่าวนานโดย
สามารถคํานวณไดจาก  
 

    
CycleOrder 
PeriodForecast  Factor cycleOrder =  

 
3. ปจจัยที่เกี่ยวกบัคาเฉลี่ยการพยากรณความตองการ (Forecast-to-mean-Demand) 
4. จุดการสั่งซื้อที่ต่ําที่สุด ) Minimum Reorder Point ( สําหรับวัตถุดิบบางประเภทที่มีการ 

เคลื่อนไหวต่ําหรือมีระยะเวลาการสั่งซื้อนอยควรใชวิธีนี้เพื่อใหเกิดความสมดุลกับยอดขาย 
5. ความแปรปรวนของระยะเวลานํา (Lead Time Variances) ความแปรปรวนของแนวโนม  

ความตองการและระยะเวลานาํที่แตกตางกนัในแตละชวงเวลา ในบางกรณีทําใหไมสามารถใชรูปแบบ
การพยากรณแบบปกติ ปญหาดังกลาวมีผลกระทบอยางสูงทั้งกับบริษัทเองและกบัผูผลิตวัตถุดิบ
เนื่อง จากไมเปนไปในรูปแบบที่ปกติที่ปฏิบัติอยูวิธีการที่สามารถชวยได คือ การแลกเปลี่ยนขอมูล
ขาวสารในระดับสูงและบอยคร้ังความรวมมือที่จะชวยกันแกไขปญหาตางๆ รวมกนั 
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กิตติ แสงเดือน (2539 : บทคัดยอ) ไดทําการวจัิยเร่ืองการหาปริมาณการสัง่ซื้อแบบประหยัด 
สําหรับสินคาคงคลังหลายชนดิท่ีมีขอจํากัดเชิงสมรรถภาพรวมกัน และมีปริมาณความตองการผนัแปร
ตามเวลา ผลการวิจัยสรุปไดวา 

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากปญหาสินคาคงคลังนั้นถือวาเปนสวนหนึ่งของคาใชจายที่เกิดขึ้น
ในสวนของการผลิตและ/หรือการสั่งซื้อ การคาํนวณเพื่อหาคาคาํตอบที่ดีที่สุดนั้นเปนที่ทราบ
โดยท่ัวไปวาเปนเรื่องที่ยุงยากมากในกรณทีี่ปญหามขีนาดใหญ และในปจจุบนัไดเกิดขอจํากดัตางๆ         
ที่เกี่ยวของกับปญหาสินคาคงคลังมากขึ้น เชน จํานวนครัง้ในการสั่งซื้อซ่ึงจํากัดจํานวนในชวงเวลา
ที่พิจารณาวางแผน และ/หรือเพดานงบประมาณ และ/หรือพื้นทีก่ารจัดเก็บที่มปีริมาณจาํกดั เปนตน 
ซ่ึงเงื่อนไขดังกลาวไดสรางความยุงยากเพิม่ขึ้นแกผูพจิารณาวางแผนทาํการตดัสินใจจดุที่จะตดัสินใจ
เพื่อทีจ่ะวางแผนเกี่ยวกับปญหา ดังกลาวสมควรทีจ่ะมีเครื่องมือหรือวิธีการที่สามารถจะชวยใหผูวางแผน
ทําการตัดสินใจในเบื้องตนได ซ่ึงในการศึกษานีไ้ดเสนอแนะวิธีการคาํนวณแบบประมาณโดยนําเอา
วิธีการคาํนวณที่มีในอดีตมาดัดแปลง สรางวิธีการคํานวณใหมได 3 วิธีการ  วิธีการเหลานี้จะสามารถ 
คํานวณหาคําตอบไดในเวลาที่รวดเร็วและ ใหคณุภาพของคําตอบโดยเฉลี่ยอยูไมเกนิ 2% ของคาดี
ที่สุดจากการทดลองวิธีการที่นําเสนอทั้งหมด โดยการจําลองปญหาขึ้นมาทดลองคํานวณหาคําตอบ
ผลปรากฏวาวิธีการนําเสนอที่ 3 นั้นใหคาคําตอบของคาใชจายโดยเฉลีย่ดีกวาอีก 2 วิธี โดยทั้ง 3 วิธี 
นั้นใชเวลาในการคํานวณเฉลี่ยต่ํากวาวิธีการคํานวณทีใ่หคําตอบที่ดีทีสุ่ด 

 

สุขสันต เหลารักกิจการ (2542 : บทคัดยอ) ไดทําการวจัิยเร่ืองการควบคุมพัสดชุิ้นสวน         
คงคลงัจากผูผลิตชิ้นสวน  ผลการวิจัยสรุปไดวา 

การปรับปรุงการควบคุมชิ้นสวนคงคลังที่ส่ังซื้อจากภายนอกของโรงงานดัดแปลงรถยนต
โรงงานตัวอยางควบคุมชิ้นสวนโดยการสั่งซื้อช้ินสวนตามแผนการใชช้ินสวน (แผนการผลิตรถ) 
พบวามีปญหา การเก็บชิ้นสวนมากกวาแผนที่กําหนดเนือ่งจาก 

1. การตองสั่งชิน้สวนเปนจํานวนลงตวั Lot Size ละ  20 คนัขณะทีแ่ผนการใชไมถึงปริมาณ 
Lot Size ที่กําหนด ตองเก็บชิ้นสวนๆ เกนิ ซ่ึงมีคามากเมื่อเทียบกับชิ้นสวนที่มีการใชนอย 

2.  จากการสั่งชิ้นสวนเปนกลุมชิ้นสวน  ช้ินสวนที่ใชมากกวา 1  กลุมจะตองเก็บชิน้สวน 
สวนเกนิจากกลุมตางๆ  เขาดวยกัน  

3.  จากความไมแนนอนในการผลิตและการปรับปริมาณการสั่งชิน้สวนชดเชยไมเหมาะสม  
โดยเฉพาะกรณีที่ผลิตไดชากวาที่วางแผนไวทําใหตองเก็บชิ้นสวนสวนที่ยังไมใชภายหลัง
การศึกษาไดทาํการปรับปรุงระบบการสั่งชิ้นสวน ดังนี้  

1.   ลด Lot Sizeในการสั่งชิ้นสวน โดยเฉพาะชิ้นสวนทีม่ีอัตราการใชนอย 
2. เปลี่ยนระบบการสั่งชิ้นสวนจากกลุมชิ้นสวน มาเปนระบบการสั่งชิ้นสวนแยก 

รายการดวยคมับังในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ) Just In Time (  
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   3.  ใชคัมบังเปนกลไกในการปรับปริมาณการสั่งชิ้นสวนแทนการสั่งตามแผนการ
ใชช้ินสวนเพือ่รองรับความไมแนนอนในการผลิตปรับไมใหมีการสั่งชิน้สวนมากเกนิไป  

4.   ใชคอมพิวเตอรชวยในการทํางานโดยออกแบบโปรแกรมฐานขอมูลดวย 
โปรแกรมสําเร็จรูปไมโครซอฟตแอกเซส 97 ที่ทํางานภายใตระบบปฏบิัติการไมโครซอฟตวินโดว 
98 และใชระบบบารโคดแบบ 39 ในการปอนขอมูลเพื่อเพิ่มความรวดเร็วและความถูกตองในการ
ทํางาน  

ผลการปรับปรุงจากการทดลองกับตัวอยางชิ้นสวน 11 รายการเปนเวลา 3 เดือนสรุป
ไดวา สามารถลดปริมาณการเก็บชิ้นสวนของชิ้นสวนตวัอยาง จากเดมิ 2.0 ถึง 6.7 วัน  เหลือเพียง 
1.4 ถึง 1.6 วันซึ่งใกลเคยีงกับแผนที่กําหนดไว 1.5 วัน และไมมกีารหยดุการผลิตเนื่องจากขาด
ช้ินสวน 
 

ศิริวัฑฒ จิตตหรรษา (2542 : บทคัดยอ) ไดทําการวจิัยเร่ืองการประยุกตใชสัญลักษณรหัส
แทงในการบริหารวัสดุคงคลังของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต  

การพัฒนาระบบการจัดการสินคาคงคลังโดยการประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรสามารถ
ทํางานรวมกับระบบสัญลักษณรหัสแทงหรือ  Barcode ไดโดยมีวัตถุประสงคที่สําคัญ คือ เพื่อแกปญหา
เกี่ยวกับระบบการบริหารสินคาคงคลังที่มีอยูในปจจุบันในบริษัททีบีเค กรุงเทพ จํากัด ยอดคงเหลือ
ที่บันทึกและยอดคงเหลือที่มีอยูจริงนั้นมักไมตรงกัน ในชวงแรกนั้นไดทําการศึกษาเกี่ยวกับระบบ
การบริหารสินคาคงคลังที่ใชอยูเดิมและศึกษาการใชและแลกเปลีย่นขอมูลของแตละขบวนการในงาน
วัสดุคงคลังโดยใช Data Flow Diagram (DFD) เปนเครือ่งมือที่ชวยในการเขียนแผนผังการไหลของ
ขอมูลในงานวสัดุคงคลังนัน้ จากนั้นแผนภาพดังกลาวไดถูกใชเพื่อหาขอบกพรองของการไหลของ
ขอมูลแลวทําการปรับปรุงเพื่อแก ปญหาดังกลาวขางตน โดยคํานึงถึงความถูกตองของขอมูล และ
ความรวดเรว็ของทั้งระบบเปนหลัก ระบบการไหลของขอมูลใหมนี้ไดถูกใชเปนหลักในการออกแบบ
ฐานขอมูล และโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ทํางานรวมกับผูใช และฐานขอมูลที่ออกแบบขึ้นระบบ
บริหารสินคาคงคลังใหมนีส้ามารถแทนที่ระบบเกาไดทันที โดยสามารถทําการบันทึกการรับวัสดุ
จากผูขายและการเบิกวัสดุของฝายผลิต รวมถึงการออก รายงานการรบั-จายวัสดุไดดวย  นอกจากนี้
ระบบยังสามารถนําขอมูลที่เก็บไวมาวิเคราะหจดักลุมวัสดุตามหลัก  ABC analysis และยังสามารถ
คํานวณหาจํานวนการสั่งซื้อที่ประหยดัทีสุ่ดหรือ Economic  Order Quantity (EOQ) ไดอีกดวย  ซ่ึง
สามารถนําไปใชเปนขอมูลประกอบในการกาํหนดนโยบายการสั่ง ซ้ือวัสดุจากการที่ไดทําการทดลอง
ใชงานจริงของโปรแกรมที่ออกแบบขึ้นใหมนี้ โดยใหทาํงานพรอมๆ ไปกับระบบเดิมตลอดเดือน
พฤศจิกายน  2542 กับบางวสัดุพบวาไมมคีวามผิดพลาดของขอมูลในระบบใหมเลย ในขณะที่ระบบ
เกานั้นมีความผิดพลาดเกิดขึน้เทากับ 5% ของปริมาณทั้งหมดระบบใหมยังสามารถทําการบันทึก
การรับจายไดรวดเร็วขึน้โดยลดลงจาก  49.65 วินาที เหลือ  25.85 วินาทีตอการดําเนินการแตละครั้ง
และเมื่อไดนําขอมูลที่บันทึกไวแลวในเดือนพฤศจิกายน  2542 มาใชในการจดักลุมวัสดุตามหลัก 
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ABC Analysis แลวนําวัสดใุนกลุม  C มาใชคา  EOQ ในการสั่งซื้อวัสดุนั้นๆในเดือน ธันวาคม  2542 
พบวาปริมาณวัสดุคงคลังเฉลี่ยมากกวา 20% โดยประมาณเมื่อเทียบกับระบบการสั่งซื้อวัสดุเดิม 
 

 สมหญิง งามประเสริฐ  (2542 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ืองการปรบัปรุงความสมัพันธ
ดานลูกโซการปอนชิน้สวนและวัตถุดิบในอตุสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย : สูความเปนผูผลิต
ระดับโลก 
 วัตถุประสงคของการศึกษาเพื่อศึกษาลักษณะความสัมพันธระหวางผูประกอบยานยนต
และผูผลิต ช้ินสวนยานยนตและความสัมพันธระหวางผูผลิตชิ้นสวนยานยนตและผูผลิตวัตถุดิบ/ 
ช้ินสวนยอยในประเทศไทยโดยไดสํารวจ และประมวลผลขอมลูจากแบบสอบถามที่ไดรับการตอบ
กลับจากผูประกอบยานยนตจํานวน 7 โรงงาน ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตจาํนวน 46 โรงงาน  และ
จากการสัมภาษณผูบริหารและเยี่ยมชมโรงงานผูประกอบยานยนต 2 ราย และผูผลิตชิ้นสวนยาน
ยนต 4 ราย  ผลการศกึษาพบวาความสัมพนัธในอุตสาหกรรมยานยนตสวนใหญเปนความสัมพันธที่
จํากัดขอบเขตหรือมีการรวมมือกันเพื่อบรรลุเปาหมายบางประการโดยมีประเด็นสําคญัดังนี้ คือ 

1. เกณฑที่มีความสําคัญอยางมากในการประเมินผูผลิตชิ้นสวนและผูผลิตวัตถุดิบ คือ  
ความนาเชื่อถือไววางใจได ลักษณะทางกายภาพตาง ๆ เชน กําลังการผลิตและอุปกรณการผลิตและ
ความวองไวในการตอบสนองตอคํารองของลูกคา 

2.  การติดตอส่ือสารระหวางผูประกอบการตางๆ  ในอุตสาหกรรมยังไมบอยครั้ง  และมี 
รายละเอียด ของขาวสารไมมากเพียงพอที่จะกอใหเกิดความรวมมือในการปรับปรุงผลิตภัณฑหรือ
พัฒนากระบวน การผลิตได 

3. ความขัดแยงดานราคาชิ้นสวน  และวัตถุดิบที่เกิดขึ้นมีผลมาจากความไมโปรงใสของ
ตนทุนที่ลูกคา และผูผลิตชิ้นสวนเสนอมาการขาดการทํากิจกรรมการเพิ่มผลผลิต และลดตนทุน
อยางตอเนื่องรวม ทั้งขาดการบริหารการผลิตและทรัพยากรตาง ๆ ที่ดี 

4.  ผูประกอบการในอุตสาหกรรมยังไววางใจกัน และกนัคอนขางต่ําในดานตนทุน  และ
กําไรทําใหการทํากิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและตนทุนไมไดผลเทาที่ควร 

5.  ปจจัยที่มผีลตอความรวมมือทางเทคนิคระหวางลูกคากับผูปอนวัตถุดิบ/ช้ินสวน คือ 
ระดับความสามารถในการผลิตของทั้งสองฝายหากมีระดบัความสามารถของเทคนิคใกลเคยีงกนัก็จะ
มีความรวม มอืทางเทคนิคมาก 

6.    จํานวนเงนิลงทุนของผูประกอบการเปนตัวกําหนดปริมาณการถายทอดความรูตาง ๆ 
ใหแกผูปอนวตัถุดิบ/ช้ินสวนของผูประกอบการ 

เพื่อผลดใีนระยะยาวผูประกอบยานยนตผูผลิตชิ้นสวนยานยนตและผูผลิตวัตถุดิบหรือช้ิน 
สวนยอยควรมกีารปรับปรุงโดย 

1. ใชอินเตอรเนต็เปนสื่อกลางการแลกเปลี่ยนขอมูลขาวสาร เทคนิคการผลิต และการ 
เพิ่มผลผลิตแนวคิดในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาชิ้นสวนยานยนตและวัตถุดบิใหดยีิ่งขึ้น  
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2. รวมกลุมกันทํากิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนโดยมีสมาคมอุตสาหกรรม
ยานยนตกลุมอุตสาหกรรมยานยนตเปนแกนนําในการจัดกิจกรรมเพื่อใหทุกบริษัทสามารถจัดหา
ความรูดังกลาวไดในงบประมาณที่จํากดั 

3. อบรมบุคลากรที่มีหนาที่ในการปรับปรุงพัฒนา และลดตนทุนการผลิตชิ้นสวน และ
วัตถุดิบใหมีศกัยภาพมากขึ้นดวยการฝกอบรมสัมมนาแลกเปลี่ยนความรูในกลุมผูประกอบการโดยเฉพาะ
อยางยิ่งในดานภาษาตางประเทศ 

4. จัดทําเกณฑประกอบการประเมินผูผลิตวัตถุดิบ/ช้ินสวนและแจงผลการประเมินให 
ผูผลิตวัตถุดิบ/ช้ินสวนของตนเองเปนประจาํเพื่อกระตุนใหเกดิการเปรยีบเทยีบระหวางผูผลิตวัตถุดบิ
หรือช้ิน สวนดวยกันอนันําไปสูการพัฒนาตนเองในที่สุด 
 

ชัชวาล ตันตระกูล (2539 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ืองระบบการตดัสินใจเลือกผูปอน
ชิ้นสวนตัวถังรถยนต ผลการศึกษาวิจัยพบวา 
 การพิจารณาเลือกผูปอนชิ้นสวนตัวถังรถยนตควรจะคํานึงถึงปจจัยหลักสําคัญประกอบการ
พิจารณา ดังนี ้

1.  คุณภาพ เปนปจจัยที่สําคัญมากในการพิจารณาคัดเลือกซึ่งหมายถึงขอกําหนดที่ตั้งขึ้นมา 
เพื่อเปนตัวอางอิงวาจะใชเปนมาตรฐานที่ตองการของรายการ เชน ขอกําหนดทางเทคนิคซึ่งหมาย
รวมถึงจํานวนของปจจัยอ่ืนๆอีกที่จะเพิ่มคุณคาของคุณภาพ และหมายรวมถึงคุณภาพการบริหาร 
การจัดแบงงานตามหนาที ่

2. ความเชื่อถือได มักจะมเีหตผุลมาจากการปรับปรุงอยางตอเนื่องของกระบวนการทัง้หมด 
ไมใชแตเพยีงเรื่องเครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการทํางาน แตเปนการพิจารณาทั้งกระบวนการโดยเฉพาะ
เร่ืองของทรัพยากรบุคคลซึ่งเปนตัวแปรหลักในการทําใหเกิดประสิทธิภาพและการนําเทคนิคตาง ๆ 
มาใหเพื่อชวยลดปญหา ถาเปนไปอยางตอเนื่องก็จะสามารถชวยเพิ่มความนาเชื่อถือได 

3. ขีดความสามารถ หมายถึง ศักยภาพของผูปอนชิ้นสวนทางดานการผลิตสินคา  กําลัง
การผลิตขีดความสามารถดานเทคนิค การบริหารองคกรรวม 

4. สถานะทางการเงินเปนปจจัยที่ทําใหทราบถึงฐานะทางการดําเนินงานของผูปอนชิ้นสวน
จากในอดีตที่ผานมาและรวมถึงในอนาคตขางหนาวามฐีานะทางการเงนิเปนอยางไร 

5.  ราคา เปนปจจัยที่มีความสําคัญในการเลือกผูปอนชิ้นสวน แตในบางกรณีก็ไมใชปจจยั 
ที่จะใหความสําคัญมากที่สุด ราคาวัตถุดิบจะมีผลกระทบตอตนทนุที่องคกรจะตองนาํไปประกอบการ
คิดตนทุนการผลิตในการผลิตเปนสินคาสําเร็จรูป 

6.  ตําแหนงที่ตั้ง  ส่ิงที่เห็นไดชัดเจนคือความเกี่ยวของกับระยะทางการขนสงและตัวแปร 
ที่มีผลในการประกอบการพิจารณาไดแก ความสะดวกในการติดตอส่ือสาร สภาพการจราจรซึ่งเปน 
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สาเหตุใหการขนสงไมเปนไปตามตารางที่กําหนด 
 7.  ปจจัยอ่ืนๆ อาจแบงเปนกลุมยอยๆ หลายประเภทไดแก ความสัมพนัธสวนตัวระหวาง 

ผูปอนชิ้นสวนกับผูซ้ือ ทัศนคติของผูปอนชิ้นสวนที่มีตอผูซ้ือ  
 

Hillier. (2002 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องการใชชิ้นสวนรวมเพื่อเปนสินคาเหลือ
เพื่อความปลอดภัย  

เปนที่รูดีกันวาการใชช้ินสวนรวมกนัเพื่อทดแทนชิน้สวนเฉพาะรุนจะสามารถลดระดับ
การจัดเก็บ สินคาคงเหลือเพื่อความปลอดภัยได เนื่องจากการใชช้ินสวนรวมกนัจะทําใหสามารถ
จัดการกับความเสี่ยงและตนทุนไดงายกวา การวิเคราะหที่ผานมาสามารถแสดงใหเห็นวาแมวาการ
ใชช้ินสวนรวมกันจะมีคาใชจายสูงแตมันก็ยงัคุมคาพอที่จะนํามาใช 

การศึกษานีจ้ะพิจารณาความเปนไปไดในการใชช้ินสวนที่มีลักษณะเฉพาะรุนที่ถูกกวากับ
ช้ินสวน ที่สามารถใชงานรวมกันไดที่มีความสิ้นเปลืองสูง ในชวงการเริ่มตนดูเหมอืนวาจะเลือกใช
ช้ินสวนเฉพาะรุนที่ราคาต่ําและชิน้สวนที่สามารถใชงานไดรวมกันจะถูกกันไวใชสําหรับกรณีฉุกเฉนิ 
ในกรณีที่ช้ินสวนเฉพาะรุนเกดิการขาดแคลน แตในระยะยาวแลวจะเหน็ไดวาการใชช้ินสวนรวมกนั
จะทําใหเกดิประโยชนทั้งในดานการจดัการและตนทุน  กลาวคือการบริหารจัดการวสัดุจะทําไดงาย
และไมซับซอน มีสถานที่จดัเก็บเพยีงจดุเดียวและแมวาตนทุนของราคาสินคาอาจจะสูงกวาบางแต
ก็สามารถลดตนทุนการจดัเกบ็ การสั่งซื้อและการขาดแคลนลงไปไดทําใหตนทุนรวมของสินคา
ต่ําลง 

การจัดการคลงัสินคาอยางมีประสิทธิภาพนั้นจะเกดิความขัดแยงในเปาหมายระหวางการ
ลดระดับสินคาคงคลังใหอยูในระดับต่ําในขณะเดียวกันกต็องการรักษาการบริการ และคุณภาพใน
ระดบัสูงไวกลยุทธหนึ่งที่มกีารแนะนาํสนับสนุนใหนําไปสูเปาหมายก็คอื ทําใหสายการผลิตกระชบั 
ตลอดจนถึงการใชช้ินสวนรวมกันโดยการลดการใชช้ินสวนเฉพาะรุนลง และใชช้ินสวนรวมกัน
แทนที ่
 

Kap. and Jae. (2002 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องลักษณะการจัดสงชิ้นสวนท่ีใช
ประกอบภายใตระบบการจัดสงแบบทันเวลา   

บริษัทผูประกอบผลิตภัณฑเปนจํานวนมากเชน บริษัทผลิตรถยนต บริษัทผลิตเครื่องใชไฟฟา
จะนําระบบการผลิตและการจัดสงแบบทันเวลาเขามาใชในการดําเนนิงาน และสงผลไปยังบริษัทผู
จัดสงชิ้นสวนที่จะตองปฏิบตัิตามนโยบายการจัดสงแบบทันเวลาดวย โดยทุก ๆ บริษทัจะตองจัดสง
ช้ินสวนที่ใชในการผลิตใหถูกตองในเวลา และสถานที่ที่ถูกตองเพราะการจัดสงชิ้นสวนที่ลาชาไมเปน 
ไปตามที่กําหนด ไวของชิ้นสวนรายการใดรายการหนึ่งจะสงผลกระทบทําใหตองหยุดสายการผลิต
และยังสงผลกระทบไปยังบริษัทผูจัดสงชิ้นสวนทุกๆ รายตองหยุดกิจกรรมตางๆ และอาจจะหยดุ
สายการผลิตไปดวย ดังนั้นผูจัดสงชิ้นสวนทุกๆ รายจาํเปนที่จะตองทราบแผนการผลิตและระดบั
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สินคาคงคลังของลูกคาใหเสมือนวา ตนเองเปนเจาของไปดวยเพื่อจะไดดําเนินการจดัสงใหถูกตอง
และเพยีงพอตอการผลิต 

ขอมูลสําหรับการกําหนดตารางการจัดสงชิ้นสวนตองพจิารณาประกอบดวย 
1. ตองตระหนักถึงความสําคัญของการขาดแคลนชิ้นสวนวาจะเกิดผลกระทบอยางไรและ 

ตองพยายามทีจ่ะไมใหเกิดขึน้ 
2. ขอบเขตหรือขอจํากัดสําหรับรถบรรทุก 
3. ขนาดของพื้นที่ในสถานที่จดัสงที่จดัสรรใหในแตละรายการ 
4. จํานวนรวมของการจัดสงในแตละรายการจะตองไมมากไปกวาจํานวนรวมที่  

บริษัทผูจัดสงผลิตได 
 

Stephen  and  Sean. (2003 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องกลยุทธการจัดเก็บสินคา   
คงคลงัในรปูแบบการบริหารแบบ Supply  Chain   
 ผูศึกษาไดเล็งเห็นถึงปญหาของผูผลิตที่ตองจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคาในปริมาณมาก
เกินความจําเปนในการผลิต ซ่ึงทําใหเกดิคาใชจายที่ส้ินเปลืองสําหรับการจัดเก็บสินคาคงคลังหาก
ผูผลิตจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคาเดียวในปริมาณมาก จากการศกึษาพบวาผูผลิตควรจะจดัเก็บ
สินคาไวที่สายการ ผลิตหลายๆแหง ในปรมิาณที่ไมมากเกินไปเพราะทาํใหผูผลิตสามารถลดตนทุน
การจัดวางสินคาในคลัง สินคาที่มีขนาดใหญแหงเดียว การจัดการบรหิารในแบบนี้เรียกวา Supply 
Chain และยังสามารถทําให Supplier สามารถจัดสงวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิตไดเร็วและสะดวกขึ้น 
ทําใหใหการผลิตสามารถผลิตไดรวดเร็วข้ึน 

            ผูวิจัยไดทําการศึกษาจากอุตสาหกรรมตัวอยางจํานวน  2 อุตสาหกรรมโดยการศึกษา Model 
ที่มีความถูกตองสําหรับบริษทัแรกที่ทําการศึกษา ผูวิจยัไดนํากลยทุธการกําหนดระดบัของการจดัเก็บ
สินคาคงคลังกับขั้นตอนกระบวนการในการประกอบผลิตภัณฑมีจํานวนมากถึง  15 กระบวนการ 
สําหรับบริษัทแหงที่สอง ผูวิจัยไดนํากลยทุธการลดจํานวนสินคาคงคลังที่จํานวนเกนิความตองการ
ระหวางผูผลิต และลูกคา โดยมีกระบวนการจัดการที่ตอเนื่องกันทั้งหมดจํานวน  6 กระบวนการ ใน
กรณีศึกษากลุมอุตสาหกรรมตัวอยาง ทั้ง  2 บริษัทนี้เพื่อใหตระหนกัไดถึงวา model ที่นํามาทดสอบ
นี้มีประโยชนมากนอยเพียงใด และวเิคราะหไดถึงขอจํากัดในการนํากลยุทธเหลานี้มาใชในการ
บริหารสินคาคงคลังมีการนํา Model ใสไวในโปรแกรม C สําหรับ Macintosh ซ่ึงผูใชสามารถสราง
เครือขายแบบระบบ Supply Chain โดยมีรูปกราฟแสดงผลไดอยางรวดเร็ว ผูใชสามารถคํานวณ
ระดบัการจดัเกบ็สินคาคงคลังที่ตองการและสามารถวิเคราะหตนทนุรวมของสินคาคงคลังไดอีกดวย 
 

Stefan. (2001 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องกลยุทธการนําสินคาคงคลังท่ีเก็บไวเปน
ระยะเวลานานกลับมาใชใหมแบบระบบการจัดสงแบบโซอุปทาน  

ในชวงหลายปที่ผานมานั้นผูผลิตประสบปญหาที่เกิดจากการไมเคลื่อนไหวของสินคาคง
คลังที่นํา มาใชในการผลิตและสินคาคงคลังที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลวและไมไดมกีารจําหนาย ซ่ึงทํา
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ใหเกดิความเสียหายกับผูผลิตเปนอยางมาก แตในปจจุบันนีเ้นื่องจากมีการเอาใจใสในเรื่องของ
ภาวะเศรษฐกิจ และระบบนิเวศวิทยามากขึ้นทําใหผูผลิตใหความสนใจกับสินคาคงคลังที่ไมเคลื่อนไหว 
โดยผูผลิตไดนาํสินคาเหลานีม้ารวมกนัเปนสินคานํากลับมาใชใหมเพื่อใหเกดิประโยชนตอการผลิต
และผลกําไรเพิ่มมากขึ้นทําใหบริษัทสามารถเพิ่มคุณคาดานเศรษฐกิจไดดีขึ้น  

จุดประสงคในการศึกษาเพื่อที่จะรวบรวมปญหาของการวางแผนการจัดเกบ็สินคาคงคลัง
ทั้งที่เปนสินคาคงคลังที่นํามาใชในการผลิตและสินคาคงคลังที่ผลิตเสร็จเรียบรอยพรอมจําหนายแต
ไมมีการเคลื่อน ไหวเปนระยะเวลานานใหนํากลับมาใชใหเกดิประโยชนตอธุรกิจตอไป 

ในการนําสินคาคงคลังที่ไมเกิดความเคลื่อนไหวกลับมาใชในการผลิตแทนสินคาทั่วไปที่
ส่ังซื้อจากผูคาเปนประจํานั้น ทําใหผูผลิตสามารถไดรับผลกําไรมากขึ้นและมีสินคาคงคลังเก็บไว
แมวาการจัด การดวยกลยุทธนี้อาจสงผลใหระบบการจัดการสินคาคงคลังเกิดความยุงยากซับซอน
มากขึ้นก็ตามแต เปนวิธีการที่ผูผลิตใหความสนใจกันมากในการนําสินคาคงคลังที่ไมเคลื่อนไหว
นํากลับมาใช 

จากการศึกษาวิเคราะหในการนําสินคาคงคลังที่ไมการความเคลื่อนไหวในการใชใหนาํ
กลับมาใชใหมนั้น ทําใหผูผลิตสามารถประหยดัคาใชจายที่เกิดจากการไมเคลื่อนไหวของสินคาคง
คลังและยังสามารถนํามาใชเปนสินคาใชทดแทนทําใหประหยดัตนทุนในการผลิต ดังนั้นผูผลิตควร
มีการปรับเปลี่ยนโครง สรางการสั่งซื้อและจัดเกบ็สินคาคงคลัง เพื่อนํามาซึ่งความเหมาะสมเพื่อ
ประโยชนแกธุรกิจของผูผลิตเอง ผูผลิตสามารถนําสินคาคงคลังที่ไมเกิดความเคลื่อนไหวเปนระยะ
เวลานานมาใชในกระบวนการผลิตในหลากหลายกระบวนการ และหลากหลายชนิดของผลิตภัณฑและ
หากผูผลิตสามารถนํามาใชใหเกดิประโยชนไดในปริมาณมาก ผูผลิตสามารถนําออกจําหนายและ
ทําใหผูผลิตไดผลกําไรมากขึ้นอีกดวย 
 

Luis. (1999 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องตนทุนขัน้ต่ําสดุของสนิคาคงคลงัเมื่อเกิด
การจัดสงสินคาอยางสม่าํเสมอ พบวา 

การมีสินคาเกบ็ไวในคลังสินคา (Safety Stock) ชวยใหผูผลิตสามารถลดปญหาการผลิตที่
ไมพอเพยีงและลดปญหาการจัดสงที่ไมทันเวลาที่ลูกคาตองการ อยางไรก็ตามการจัดเก็บสินคาไว
ในคลัง สินคานั้นก็ทําใหเกิดคาใชจายเพิ่มมากขึ้นเพราะตองเสียคาใชจายในการจัดเก็บทําใหการ
จัดการในการบริหารสินคาคงคลังเปนสิ่งที่ยากตอการตดัสินใจของผูผลิต 

ในการศึกษาครั้งนี้จึงไดทาํการศึกษาวาเมื่อไรที่ผูผลิตสมควรจะพิจารณาจัดเก็บสินคาไว
ในคลัง สินคาและกําหนดจํานวนการจัดเกบ็ที่เหมาะสมทําใหเกดิคาใชจายต่ําสุดสําหรับผูผลิต การ
แกปญหาสําหรับการบริหารการจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคา คือ การนํากลยุทธการจัดเก็บสินคา
โดยพิจารณาจากภาวะเศรษฐกิจ หากวาราคาของสินคาที่ผูผลิตตองการจัดเก็บในคลังสินคามีราคา
ต่ํามากเมื่อเปรยีบ เทียบกับราคาตลาดโดยทั่วไป ผูผลิตสมควรที่จะจัดเก็บสินคาไวในคลังสินคา 
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อยางไรก็ตามผูผลิตควรพิจารณากําลังในการลงทุนของผูผลิตเองดวย ไมควรเกบ็สินคามากเกนิ
ความจําเปน 

 

Yi-Feng and Ching-Bin (1999 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาเรื่องการวางแผนการผลิต
สินคาท่ีเก็บไวในคลังสนิคาสาํหรับการผลิตท่ีไมแนนอน  
                 เมื่อมีการคํานวณเพื่อวางแผนในการผลิตใหไดมาซึ่งเปาหมายที่กําหนดไวนั้น โดยปกติ
แลวมี  2 สาเหตุหลักที่ทําใหการผลิตเกิดความไมแนนอนของเปาหมายการผลิต นั่นคือ ระยะเวลาใน
การผลิตและ อัตราการผลิตที่ผลิตได ซ่ึงจากการพจิารณา  2 สาเหตุที่เกิดขึ้นทําใหผูวิจยัเล็งเหน็
ปญหาและเกิดความสนใจในการศึกษาวิจยั โดยนําสูตรการคํานวณทัว่ ๆ ไปโดยคํานวณหาคาสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐานในการหาคาความถี่สะสมของผลิตภัณฑที่เปนชนดิพเิศษที่ผลิตในชวงเวลาเฉพาะ
ซ่ึงในการหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานนัน้เปนการคํานวณอัตราของสินคาที่เก็บไวในคลัง สินคาที่
ผูผลิตสามารถนําออกจําหนายไดหากเกิดกรณีการผลิตไมเปนไปในทศิทางที่กําหนดไว 

ในการวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยศึกษาเฉพาะกรณีโรงงานอตุสาหกรรมการผลิตแผนเวเฟอรเซมิคอน 
ดัคเตอรเทานัน้ ซ่ึงอุตสาหกรรมการผลิตสินคาประเภทนี้นั้นเปนการผลิตที่มีการผลิตหลากหลาย
ขั้นตอนโดยมีอุปกรณในการผลิตที่ไมมีความแนนอนในการวัดทําใหการผลิตมักไมไดตามเปาหมาย
ที่กําหนดไว ส่ิงแวดลอมเปนสาเหตุที่ทําใหคาเฉลี่ยเลขคณิตและคาความแปรปรวนในดานเวลาใน
การผลิตมีมากกวาการผลิตในอุตสาหกรรมประเภทอื่น และยังเปนสาเหตุใหอัตราในการผลิตมี
ความไมแนนอนเกิดความเปลี่ยนแปลงอยูเปนประจํา ดังนั้นเมื่อผูผลิตไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคา
และทําการวางแผนการผลิตนั้นผู ผลิตควรคํานวณเพือ่ผลิตสินคาคงเหลือเพื่อเก็บไวในคลังสินคา
เพื่อปองกันในการเกิดกรณีฉกุเฉินหากสินคาผลิตไมไดตามเปาหมายทีก่ําหนดไว และเพื่อใหสงสินคา
ไดทันตามเวลาที่กําหนดไว ทั้งยังทําใหเกดิการบริการทีด่ีเพื่อสนองความพึงพอใจแกลูกคาอีกดวย 

การวิจยัศึกษาในครั้งนี้ เพือ่นําเสนอวิธีการคํานวณการวางแผนการผลิตสินคาเพื่อเก็บไว
ในคลัง สินคาสําหรับกระบวนการผลิตทีไ่มมีความแนนอนทั้งดานระยะเวลาในการผลิต และอตัรา
สินคาที่ผลิตได การศึกษาครั้งนี้ศึกษาเฉพาะกรณีโรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตเซมิคอนดัคเตอรที่มี
กระบวนการผลิตที่ซับ ซอนหลากหลายขัน้ตอนรวมทั้งใชเครื่องจักรที่ไมมีความแนนอน ซ่ึงความ
ไมแนนอนที่เกิดขึ้นนีไ้มเพยีงแคเปนความไมแนนอนของระยะเวลาในการผลิตเทานั้น แตรวมถึง
อัตราของผลิตภัณฑที่ผลิตไดไมเปนไปตามเปาหมายทีก่าํหนดอกีดวย ในการศึกษาครั้งนี้ผูวิจัยได
พิจารณาความไมแนนอนทั้ง  2 สาเหตุเพื่อคํานวณหาอัตราการผลิตสินคาเพื่อเก็บไวในคลังสินคา   
ในกรณีฉุกเฉนิการใชวิธีการประมาณคาสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของระยะเวลาในการผลิตของแตละ
ผลิตภณัฑ อยางไรก็ตามเปนสิ่งที่คอนขางลําบากที่จะควบคุมระยะเวลาในการผลิตใหเกิดความ
แนนอนถกูตอง ดังนั้นผูวิจยัจึงไดนําคาเฉลี่ยของระยะ เวลาในการผลิตมาคํานวณโดยใชคาสวน
เบี่ยง เบนมาตรฐานของ lot ที่ผลิตติดตอกันจํานวน 6 lots จากฐานขอมูลและใชการใชคาเฉลี่ยของ
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ขอมูลตัวอยาง 6 lots ซ่ึงจากการประมาณการนี้มีความถูกตองเมื่อเปรียบเทียบผลทดสอบของสมมติฐานที่
กําหนดไว 

 

Thute (2003 : บทคัดยอ) ไดทําการศกึษาเรื่อง การจัดการการบริหารงานดวยระบบ 
Supply Chain : กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกลองและบริษัทจัดซื้อกระดาษผลิตกลอง   

Supply Chain เปนหวงโซแหงคุณคาที่รวบรวมทุกระบบของธุรกิจเขาไวดวยกันอยางมี
ประสิทธิภาพ คือ ระบบของ Supplier การผลิต การจัดเกบ็และจัดการคลังสินคาโดยระบบ Supply 
Chain ทําใหผูผลิตสามารถผลิต และจาํหนายสนิคาไดคณุภาพตามที่กาํหนดจัดสงไดตรงตามสถานที่ 
ที่ระบุและตรงตามเวลาที่ตองการและดวยราคาตนทุนที่ต่ําที่สุด และในขณะเดยีวกนัสามารถสราง
ความพึงพอใจแกลูกคาอีกดวย  ในการวิจยัคร้ังนี้ผูวิจัยทําการศึกษา ระบบ Supply Chain ของสาม
บริษัท คือบริษัท Vistakon ซ่ึงเปนบริษัทผลิตกลองสําหรับใสคอนแทคเลนสใหบริษัท ACUVUE, 
บริษัท North State Cartons ซ่ึงเปน Supplier จําหนายกลอง และบริษัท Durango Paper  Company 
เปนบริษัทจําหนายกระดาษสําหรับผลิตกลอง โดยผูวิจยัมีจุดประสงคเพื่อทําใหทั้งสามบริษัทมีการ
ผลิตรวมกันแบบเปนลําดับขั้นตอนตอเนือ่งกัน โดยสามารถทําใหลดชวงเวลาในการผลิตและระดบั
การเก็บสนิคาคงคลังได โดยจากการวิจยัพบวาการจดัการดวยระบบ Supply Chain ปรากฏวา ทั้งสาม
บริษัทสามารถผลิตสินคาไดทันตามชวงเวลาที่กําหนด ขั้นตอนการจดัซื้อลดลง ไดรับผลประโยชน
จากการบริหารงานแบบระบบSupply Chain เนื่องจากสามารถลดปญหาการจัดเกบ็กลองไวเปน
สินคาคงคลัง มีระบบการจัดการสินคาคงคลังที่ดีขึ้น มีการปรับปรุงการสื่อสารใหพัฒนาในแนวทางที่ดี
และชัดเจนขึ้น ลดตนทุนประจําปและสามารถเพิ่มกําไรประจําปมากขึน้  
 
 
 
 


